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Resumen 
La siguiente tesis tuvo como objetivo general determinar como la aplicación ciclo 
Deming con su efecto, mejora el SGSST en la fabricación de estructuras metálicas 
en Multiservicios Generales DEB EIRL, Callao, 2021. El cual comprende la 
medición de los incidentes y no conformidades en el área de la implementación, 
para obtener óptimos resultados en las actividades de una organización.  
Esta investigación según su propósito es aplicada, su nivel de profundización es 
explicativa, los tipos de datos empleado es cuantitativa, el grado de manipulación 
de variables es experimental de diseño pre experimental y según el tiempo en que 
se realiza es transversal.  
La muestra de esta investigación es no probabilística y de conveniencia la cual está 
conformada por 12 semanas de un pre test y 12 semanas de un post test. La técnica 
usada fue la observación y su instrumento para la recolección de datos fueron los 
registros de los incidentes (cuasi accidente) y los registros de las no conformidades. 
Para los análisis estadísticos, se empleó la herramienta Microsoft Office Excel 2016 
y el software SPSS STADISTIC 21. 
Finalmente, se consiguió una mejora en la disminución de los incidentes de un 
1.04% a 0.35% y de las no conformidades en un 9.03% a un 2.43%, demostrándose 
con la prueba paramétrica T- Student en donde se rechaza la hipótesis nula y se 
acepta la hipótesis alternativa. 




The general objective of the following thesis was to determine how the Deming cycle 
application with its effect improves the SGSST in the manufacture of metallic 
structures in General Multiservices DEB EIRL, Callao, 2021. Which includes the 
measurement of incidents and non-conformities in the area implementation, to 
obtain optimal results in the activities of an organization. 
This research according to its purpose is applied, its level of depth is explanatory, 
the types of data used are quantitative, the degree of manipulation of variables is 
experimental of pre experimental design and according to the time in which it is 
carried out is transversal. 
The sample of this research is non-probabilistic and of convenience, which is made 
up of 12 weeks of a pre-test and 12 weeks of a post-test. The technique used was 
observation and its instrument for data collection were the records of incidents (near 
misses) and records of non-conformities. 
For statistical analyzes, the Microsoft Office Excel 2016 tool and the SPSS 
STADISTIC 21 software were used. 
Finally, an improvement was achieved in the reduction of incidents from 1.04% to 
0.35% and of non-conformities by 9.03% to 2.43%, demonstrating with the 
parametric Student-T test where the null hypothesis is rejected and the accept the 
alternative hypothesis. 
Keywords: Deming cycle, SGSST, Incidents, Near misses, Non conformities
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I. INTRODUCCIÓN
Los accidentes o discapacidades generadas en la ejecución de las labores son 
producidas de forma diaria, según estudios realizados por la Organización 
Internacional del Trabajo en lo que va del año se han producido 2,78 millones de 
muertes, 378 millones de accidentes no mortales, las cuales fueron ocasionadas 
muchas veces por la ineficiente aplicación de medidas de prevención, salud y 
cuidados por parte de las entidades a cargo, trayendo con sigo el gasto del 3,94 
por ciento del PBI como pérdidas económicas anuales. 
A nivel nacional según el ministerio de trabajo y promoción de empleo, mediante el 
boletín estadístico mensual del mes de febrero del año 2021 nos dice que las 
formas de accidentes de trabajo no mortales más frecuentes son: esfuerzos físicos 
o falsos movimientos (13,86%); golpes por objetos (excepto caídas) (12,86%);
caída de personas a nivel (9,86%); entre otras formas. 
De acuerdo con el SAT, en el mes de enero de 2021 se registraron en Lima 
Metropolitana 1 540 notificaciones de accidentes de trabajo no mortales y mortales 
lo que representa el 80,3% respecto al número de notificaciones a nivel nacional, 
lo cual resulta proporcional con el número de trabajadores en planilla electrónica de 
la región Lima, que representa el 80,2% del total nacional (Planilla Electrónica - 
noviembre 2020). En segundo orden se ubica la región Callao con 163 
notificaciones de accidentes de trabajo no mortales y mortales (8,5%), seguida de 
Arequipa con 110 registros (5,3%), y Piura con 18 registros (0,9%). Estas 3 regiones 
representan el 15,6% del total de trabajadores en la planilla electrónica. 
Como profesional se considera que la ingeniería industrial es fundamental ya que 
administra todos los elementos que compone una organización ayudando aumentar 
la producción, calidad y seguridad en el ambiente de trabajo gracias a sus 
metodologías para llevar a cabo una buena gestión. 
Multiservicios Generales DEB es una empresa nacional que brinda necesidades al 
mercado en la fabricación de estructuras metálicas como también del 
mantenimiento preventivo, correctivo, montaje y desmontaje de aquellos. Además 
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del Mantenimiento de infraestructuras y construcción en seco Drywall, 
desempeñándose en el sector industrial y construcción. 
Multiservicios DEB cuenta con un taller ubicado en el Callao, para la fabricación y 
mantenimiento de estructuras metálicas según los proyectos solicitados, esta 
organización cuenta con un poco más de 5 años de antigüedad en el mercado 
nacional. Según las observaciones realizadas para la investigación en la empresa, 
se observó una problemática reflejado en el área del taller, donde se verificó que 
algunos trabajadores no usaban los EPP, como también usaban herramientas de 
corte sin guardas de seguridad, ni biombos de seguridad, tomas de corrientes 
inadecuados para su actividad, no se realizaban las inspecciones de herramientas 
mensual según su procedimiento de inspección, se verificó que el IPERC tenía más 
de 3 años sin actualizarse en el área, mucho desorden, cables cruzados y tirados 
en el piso, etc. Todo esto ocasionaba un bajo rendimiento en el ámbito de seguridad 
y salud en el trabajo ya que se presentaban muchas condiciones inseguras y actos 
inseguros de algunos trabajadores por falta de sensibilización cuando realizaban 
sus actividades diarias. Además, según lo planificado en su documentación este no 
se estaba reflejado en campo, todo esto sumaban una serie de no conformidades 
en base a la seguridad y salud en el trabajo, de igual manera se llegaron a presentar 
consecutivamente incidentes en área sobre sus procesos, todo esto registrado en 
su base de datos, si esto seguía presentándose a consecuencias futuras se 
hubieran podido ocasionar pérdidas de maquinaria, herramientas y equipos, como 
también accidentes y enfermedades ocupacionales ocasionando multas por parte 
de Sunafil por no controlar ni gestionar los riesgos en el área. 
La empresa llevaba un sistema de gestión de seguridad y salud en el trabajo, pero 
este solo se cumplía en las empresas de los clientes de Multiservicios DEB mas no 
se aplicaba en la empresa misma, es por ello que la mejora se aplicó en el taller de 
DEB. 
El aporte para esta investigación fue aplicar y lograr los objetivos planificados 
buscando a la vez concientización por parte de los trabajadores y de la alta 
dirección con el fin de que el sistema de gestión de SST obtenga un buen 





Para esta investigación la formulación del problema en general fue ¿Cómo la 
aplicación del ciclo Deming y su efecto mejora el SGSST en la fabricación de 
estructuras metálicas en Multiservicios Generales DEB EIRL, Callao 2021? Y sus 
problemas específicos planteados eran ¿De qué modo el ciclo Deming y su efecto 
disminuyen los incidentes en la fabricación de estructuras metálicas en 
Multiservicios Generales DEB EIRL? y ¿De qué manera el ciclo Deming y su efecto 
disminuyen las no conformidades en la fabricación de estructuras metálicas en 
Multiservicios Generales DEB EIRL Callao 2021? 
La importancia de justificar el estudio es necesario ya que se requiere 
manifestar porque es de convivencia realizar el estudio y cuáles serán los 
beneficios que resultarán de dicho estudio (Hernández, Fernández y Baptista, 2014, 
p.40). 
Se escogido esta investigación debido a que la organización buscaba tener 
procesos seguros y saludables en sus propias instalaciones y para ello usamos la 
seguridad como tema estratégico en sus actividades. 
La justificación metodológica consiste en aportar nuevas ideas y/o métodos 
para proporcionar la determinación del concepto, relación entre las variables para 
examinar investigaciones (Hernández y Mendoza, 2018,). 
Una vez sustentados los puntos de validez y confiabilidad dentro del trabajo de 
investigación, se utilizó en otros estudios para realizar mejoras en la seguridad en 
planta. 
La investigación también es de justificación práctica cuando una vez 
desarrollado el proyecto tiene como finalidad resolver problemas o establecer 
planes de contingencia que al proponer ayudará a resolver el problema (Bernal, 
2010, p.106). 
El siguiente estudio se argumentó de manera práctica ya que se planteó tácticas, 
las cuales a ser llevadas a cabo favorecieron con la solución del problema y 







La justificación teórica comprende el conocimiento existente, que consiste 
en trabajar con datos recopilados en mayor medida de lo habitual (Bairagi y Munot, 
2019, p.16). 
El trabajo presentado tuvo como propósito aportar a las investigaciones ya 
existentes, estableciendo parámetros que delimitan y determinan la adaptación de 
las ideas conseguidas del proceso de investigación, de tal manera que la propuesta 
descrita pudo en un futuro servir de referencia para quienes buscaron mejorar la 
seguridad en sus procesos de fabricación. 
El análisis económico está enfocado para la obtención de nuevos resultados 
de una investigación (Kirdina y Maevsky,2017, p.8). 
La finalidad del proyecto fue aumentar el rendimiento del SGSST en el área de 
fabricación en la empresa Multiservicios Generales DEB EIRL. 
La justificación social a través de las experiencias de las investigaciones 
realizadas muestra resultados de la investigación y los métodos utilizados para la 
obtención de una futura trascendencia (Hernández y Mendoza, 2018). 
Este proyecto está relacionado a brindar una mejora en el área buscando mejores 
condiciones de trabajo y sobre todo sensibilizar a los operarios y oficiales en 
orientación de todos los riesgos expuestos en los procesos de fabricación. 
El objetivo general de este proyecto es determinar cómo la aplicación del ciclo 
Deming con su efecto mejora el SGSST en la fabricación de estructuras metálicas 
en Multiservicios Generales DEB EIRL, Callao, 2021. Como objetivos específicos 
es comprobar cómo el ciclo Deming con su efecto disminuye los incidentes en la 
fabricación de estructuras metálicas en Multiservicios Generales DEB EIRL, Callao 
2021. y demostrar cómo el ciclo Deming con su efecto disminuye las no 
conformidades en la fabricación de estructuras metálicas en Multiservicios 
Generales DEB EIRL, Callao, 2021. 
Por último, como hipótesis principal se definió como La aplicación del ciclo Deming 
con su efecto mejorará el SGSST en la fabricación de estructuras metálicas en 
Multiservicios Generales DEB EIRL, Callao, 2021. Como hipótesis específicas será 
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como la aplicación ciclo Deming con su efecto comprobará la reducción de los 
incidentes en la fabricación de estructuras metálicas en Multiservicios Generales 
DEB EIRL, Callao, 2021. y la aplicación ciclo Deming con su efecto comprobará la 
reducción de las no conformidades en la fabricación de estructuras metálicas en 
Multiservicios Generales DEB EIRL, Callao, 2021. 
II. MARCO TEÓRICO
Como antecedentes en este estudio se verificaron varias tesis que están 
relacionadas con las variables independiente y dependiente que son el ciclo de 
Deming y el sistema de gestión de Seguridad y Salud en el trabajo, ya que esto nos 
brindó un fundamento al estudio. Como antecedentes nacionales e internacionales 
tenemos en la búsqueda a: 
Silva (2017) El autor de esta tesis tiene como objetivo general determinar de 
qué manera la aplicación del ciclo Deming mejora el sistema de gestión de 
seguridad y salud en el trabajo de CEA SAC, porque en el análisis de esta 
investigación detalló que la empresa aún teniendo un sistema OHSAS 18001 
siguen presentándose incidentes y enfermedades laborales obteniendo multas por 
infracciones en SST por no reportar un incidente peligroso y demanda del 
trabajador por la ocurrencia.  
Como marco teórico tuvo una investigación aplicada de nivel explicativo de tipo 
experimental en el sub diseño pre experimental como también longitudinal. 
La población y muestra fue el índice de incidentes y enfermedades ocurridos en los 
trabajadores de las 28 semanas dando un pre test y un post test de 14 semanas 
cada uno. 
La conclusión fue que los resultados de la aplicación Deming mejora el sistema de 
gestión de seguridad y salud en el trabajo de CEA SAC, determinando la reducción 
de los incidentes y las reducciones de las enfermedades ocupacionales. 
Del mismo modo a Machuca (2017) Su trabajo tiene como objetivo general 
determinar como la aplicación del sistema de gestión y salud en el trabajo basada 
en la norma OHSAS 18001 disminuye los índices de accidentes e incidentes de 
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trabajo de la empresa J&W CIA, ya que se verificó que los accidentes de trabajo 
son muy frecuentes en la empresa por los problemas principales que son falta de 
capacitación, actos inseguros, falta de procedimientos y falta de supervisión. 
Como marco teórico tiene una investigación aplicada y descriptiva de diseño 
experimental de tipo cuasi experimental y de corte longitudinal. 
La población y muestra fueron los registros de accidentes e incidentes de trabajo 
de 8 meses, de 4 meses de un pre-test y 4 meses de un post-test. 
Su conclusión determinó como la aplicación del sistema de gestión de seguridad y 
salud en el trabajo disminuye los incidentes y accidentes laborales logrando 
disminuir el índice de accidentabilidad como consecuencia de la reducción del 
índice de frecuencia e índice de gravedad de los incidentes y accidentes laborales 
obteniendo una buena gestión de SST. 
Igualmente a Porcel (2017) Su investigación tuvo como objetivo general 
determinar como la aplicación del ciclo Deming mejora el cumplimiento de los 
estándares de trabajo en la ejecución de obras eléctricas en una empresa de 
servicios eléctricos, ya que se encontró incumplimiento de los estándares de trabajo 
tanto en calidad como en seguridad en la ejecución de obras eléctricas, que se 
viene evidenciado por el cliente principal y que viene incumpliendo lo determinado 
en los documentos de gestión presentado generando cartas de multas con 
penalidades, se detalló según el diagnóstico realizado que el personal operativo en 
campo desconoce los estándares de seguridad y no recibe capacitación. 
Como marco teórico tenemos una investigación aplicada de nivel descriptivo, de 
carácter cuantitativo de diseño experimental longitudinal. 
Su población y muestra está conformada por las órdenes de trabajo ejecutadas 
durante un periodo de observación de 17 semanas de pre test y 17 semanas de un 
post test. 
La conclusión de esta tesis fue que la aplicación del ciclo Deming logró mejorar el 
cumplimiento de los estándares de trabajo en un 47 % a consecuencia de reducir 
el promedio de incumplimiento 4.08 a 2.16 en la ejecución de obras eléctricas, y en 
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estándares de seguridad en un 52% al reducir el promedio de incumplimiento de 
3.28 a 1.57 en la ejecución de obras. 
Por otra parte, Roa (2017) Tiene la presente tesis como objetivo general 
establecer el grado de cumplimiento en la implementación del SGSST, en su 
componente de seguridad industrial, de las empresas del sector de la construcción 
de la ciudad de Manizales. 
El método fue analítico y su diseño fue experimental. 
Esta tesis refleja su carácter documental y en cumplimiento del primer objetivo 
específico los capítulos uno y dos dan cuenta de la aproximación al estado del arte 
de los SG-SST. Por su parte el capítulo tres presenta la metodología y el diseño del 
instrumento con base en la normatividad vigente para Colombia teniendo en cuenta 
las fases del ciclo PHVA con el fin de llevar a cabo la exploración del fenómeno de 
interés y así dar cumplimiento al segundo objetivo específico. En el capítulo cinco 
se verifica el cumplimiento del tercer objetivo específico del estudio y dando cuenta 
de su alcance, se presentan los resultados y sus análisis descriptivos y 
correlacionales correspondientes. 
En conclusión, los resultados indican la existencia de correlaciones positivas y 
estadísticamente significativas, entre algunas variables de la fase planear con otras 
variables de las fases hacer, verificar y actuar. También se observó que los SG-
SST en la mayoría de las empresas son inmaduros y que la fase de planear es 
fundamental para el funcionamiento del SG-SST. Se concluye que las empresas 
del sector deben articular de mejor forma las fases del ciclo PHVA para poder 
implementar satisfactoriamente los SG-SST. 
Además, Uranga (2017) Su trabajo tuvo como objetivo Definir los objetivos 
del Sistema; elaborar una política de seguridad y salud; definir el organigrama de 
seguridad y salud; elaborar un manual de seguridad y salud; crear una mascota 
que comunique los avances; y proponer una planificación para la puesta en marcha 
del sistema. 
Como antecedentes se vio que todas las Empresas en Ecuador con más de 15 
empleados deben tener un Sistema de Gestión de Seguridad y Salud en el Trabajo. 
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SOLPAC, la empresa sujeta de este estudio, tiene más de 60 empleados y por ello 
debe cumplir con este requerimiento. En la preauditoria y se vio que la Empresa no 
cumple con este requerimiento legal. Llega apenas al 1,3%, siendo el 80% lo 
mínimo aceptable por el IESS. Por otro lado, la responsabilidad social se ocupa del 
bienestar de los empleados. La ausencia de un Sistema de Gestión trae riesgos 
legales, laborales, financieros, una baja en la productividad y motivación de los 
empleados.  
La ausencia de un Sistema de Gestión trae riesgos legales, laborales, financieros, 
una baja en la productividad y motivación de los empleados. 
En conclusión, se debe arrancar lo antes posible la implantación del Sistema para 
iniciar el proceso de calificación con el IESS y así reducir los riesgos legales, 
laborales y financieros. Para la puesta en marcha, se recomienda que los directivos 
realicen la inversión requerida. Que se capacite y motive al personal para 
empoderar y así garantizar el cumplimiento del Sistema y su mantenimiento en el 
tiempo. 
Por último, Patiño (2014) El objetivo de su estudio consistió en identificar los 
factores que determinan la gestión de la seguridad y salud ocupacional en la 
empresa, para posteriormente analizar su impacto en el clima de seguridad de los 
trabajadores. 
El diseño de investigación fue de tipo mixto secuencial. Esto es, se realizaron 
entrevistas a la gerencia y los supervisores y seguido a ello, se aplicó la escala 
multinivel del clima de seguridad de Zohar y Luria (2005) a los trabajadores de 
ambas plantas. El análisis de la información cualitativa fue a través de teoría 
fundamentada, mientras que para los datos cuantitativos se utilizaron 
correlaciones. 
Los resultados mostraron que: 1) la ausencia de una política de seguridad 
empresarial y de un profesional que coordine la seguridad son factores que limitan 
la gestión; 2) los proveedores y las dependencias locales son factores que 
determinan acciones de gestión; 3) el nivel de cumplimiento normativo fue más alto 
en la planta de líquidos; 4) el clima de seguridad fue favorable en ambas plantas, 
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presentándose variaciones en la planta de sólidos. Estos resultados permitieron 
diseñar recomendaciones en relación a la gestión de ambas plantas. 
Entre las teorías que avalan el trabajo de investigación podemos afirmar que 
todas las personas que trabajan en una organización requieren de las máximas 
garantías de seguridad en su ambiente laboral, así como los implementos de 
equipos de protección personal (E.P.P.) para sentirse seguros dentro de una 
organización (Marge Books, 2016, p.5). 
La seguridad en el trabajo es parte de una justicia social para promover la 
protección de sus trabajadores. La sociedad ha estado preocupada por el apoyo y 
protección de las empresas a sus empleados, pero a lo largo del tiempo se ha hecho 
una prioridad cuidar a su gente y empresa (Mansour y Halili, 2018, p.6). 
Seguridad en el trabajo relaciona al trabajador con los cuidados mínimos que se 
necesita para operar alguna máquina o actividad encargada por su jefe superior y 
para ello se necesita todos sus implementos de seguridad, así como normas que 
tanto la empresa como el empleador tiene que tener, capacitación constante a sus 
trabajadores también es otro punto muy importante.  
La Gestión en la salud tiene como principal finalidad promover, prevenir y 
controlar la salud del trabajador dentro de la empresa u organización, de este modo 
previene riesgos laborales, ubicándolos en un área específica a cada uno de sus 
trabajadores capacitados y cumpliendo con los reglamentos internos o política de 
las empresas (Butrón, 2019, p.15).  
La Gestión en la salud es muy importante para cada empresa porque de esa 
manera van a cuidar a sus trabajadores y evitar riesgos laborales o físicos que 
puedan presentar dentro de su trabajo o fuera, para ello la empresa cumple con los 
requisitos de salud para cada trabajador.  
Todo esfuerzo de un trabajo o una actividad dentro de una empresa implica 
exponerse a un peligro y para ello la gestión en la salud es importante porque 
primero se analiza el estado físico de la persona y si está bien, realizará su trabajo 
normalmente (Diaz, 2015, p.2). 
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Los riesgos laborales son peligrosos para los trabajadores porque no solo 
les afecta físicamente, sino también psicológicamente y esto los lleva a los 
empleados a un estrés laboral, preocupación y para el control de ello se necesita 
seguir normas específicas a la seguridad y salud en el trabajo (Moriano, Topa y 
Garcia, 2019, p.25). 
El riesgo laboral se entiende como la probabilidad de que un trabajador sufra 
daños físicos que pueden ser leves, graves y muy graves dependiendo al riesgo 
que se expone o la actividad que realiza (Agulló, 2015, p.5).  
Los trabajadores están expuestos a cualquier incidente o accidente dentro de una 
organización, sea por maquinaria, por mala manipulación de una herramienta o por 
distracción del trabajador, para ello las empresas capacitan a sus trabajadores, 
pero también los riesgos pueden ocurrir en cualquier momento (Zahir, 2019, p.4) 
El Ciclo de Deming, una herramienta muy útil a las empresas a enfocarse en 
actividades que no ayudan a desarrollar una mejora en el proceso, para ello se 
deben identificar y buscar soluciones aplicativas y así deshacerse de aquellas 
actividades no que cumplen con el propósito planteado (Antonio, Nuñez y Gutiérrez, 
2019, p.30).   
El ciclo Deming o conocido con el nombre del ciclo PHVA es un instrumento útil que 
consiste en identificar problemas en la elaboración de un producto (procesos) o 
administrativa en la empresa y luego plantear soluciones aplicando sus 4 etapas 
que son: Planificar, Hacer, Verificar o Actuar para alcanzar el objetivo previsto.  
La herramienta del ciclo Deming también puede aplicarse a la seguridad de 
un servicio que contiene etapas donde planificar son los objetivos de los procesos, 
hacer es aplicar lo planificado, Verificar es controlar los procesos para los 
resultados obtenido y Actuar es aplicar decisiones para una mejora a corto plazo 
(Oviedo, 2018, p.38). 
El ciclo PDCA (Plan, Do, Check and Act) consiste en 4 pasos de gestión que 
son usados por negocios para el control o el mejoramiento de procesos y productos 
(Kiran, 2016, p.9). 
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El objetivo del ciclo Deming es herramienta para resoluciones de problemas 
aplicable para cualquier tipo de empresas, pero dentro de las organizaciones los 
trabajadores o empleados no tienen la importancia de lo que esta herramienta 
implica para el desarrollo y mejora de las empresas (Lanuza y Peralta, 2019, p.62). 
Los objetivos del Ciclo Deming son identificar las causas de los problemas que 
ocasionan que un proceso esté funcionando mal y tener planes de contingencia 
para evitar deficiencias a futuro. Las etapas del PDCA (Plan, Do, Check and Act) 
van a ayudar a planificar soluciones de mejora en la empresa.  
El objetivo del ciclo Deming es controlar una organización teniendo en cuenta 
los principales problemas sea en procesos de producción o la fabricación de un 
producto para así solucionarlo y evitar cuellos de botella (De Wit y Meyer, 2010, 
p.325).
Los objetivos del ciclo Deming o Ciclo PHVA (Planificar, Hacer, Verificar y 
Actuar) básicamente tiene principales objetivos sus 4 fases y para ello deben 
relacionado directamente con la problemática que se requiere solucionar (Love, 
2016, p.74)   
Como base Legal tenemos: 
 Ley N° 29783. Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo, Concordada con el
Decreto Supremo N° 005-2012-TR, Reglamento de la Ley de Seguridad y
Salud en el Trabajo, modificado por el Decreto Supremo N° 006- 2014-TR y
Decreto Supremo N° 016-2016-TR.
 Norma ISO 45001
 NTP. G050 seguridad en la construcción.
El empleador garantiza, en el centro de trabajo, el establecimiento de los medios 
y condiciones que protejan la vida, la salud y el bienestar de los trabajadores, y de 
aquellos que, no teniendo vínculo laboral, prestan servicios o se encuentran dentro 
del ámbito del centro de labores (Pinto, Pradera, Serrano y Cuzquen, 2015, p.2).  
El ciclo de Deming, es definido como manera de solucionar los problemas en el 
proceso que se puedan presentar para una mejora continua, pero dentro de un 
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proceso ciertamente es ineficaz e insuficiente, pero día a día se debe mejorar poco 
a poco (Cañedo,2017, p.457).  
El ciclo Deming o PHVA está enfocado en la mejora continua de los procesos y con 
ello evitar deficiencias en la administración o gestión de una organización u 
empresa.  
La implementación de la seguridad tiene que ser obligatorio en cualquier tipo 
de empresa ya que va a garantizar la seguridad, salud y la vida de los trabajadores, 
minimizando los riesgos que están expuestos usando sus equipos de protección 
personal brindados por la entidad a la cual están laborando (Cordner,2017, p.5) 
Para implementar seguridad y salud en el trabajo dentro de una 
organización, se debe cumplir con los requisitos de cuidados a sus trabajadores, 
para evitar pérdidas a futuro, y se debe brindar todas las medidas de protección 
para que el trabajador o empleado no sufra las consecuencias impredecibles en el 
área que se especializa (Courts, Costa, Akery y Dasgupta, 2016, p.10). 
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III. METODOLOGÍA
3.1. Tipo y Diseño de Investigación 
Tipo de Investigación 
La investigación fue aplicada porque los propios investigadores conocieron los 
problemas y buscaron dar soluciones a las respuestas específicas.  
La investigación es aplicada porque de los trabajos previos originales 
también se va recopilar y almacenar conocimientos nuevos en base a los objetivos 
(Freeman y OECD, 2018, p.62). 
El tipo de Investigación fue de naturaleza cuantitativa porque usamos los registros 
de los datos históricos numéricos para poder evaluar y luego interpretar la 
información recopilada a través de encuestas, registros históricos, etc.  
Y también por su alcance fue explicativa o causal. 
La investigación explicativa es un tipo de investigación con bastante 
información recopilada para obtener posibles investigaciones de sus inicios, de sus 
causas o de factores específicos (Muñoz, 2015, p.111). 
La investigación cuantitativa es el tipo de investigación donde recopila 
información y observan y examinan datos cuantificables (Cadenainiguez, 2017, 
p.1606).
Diseño de la investigación 
Por su carácter la investigación fue experimental de tipo pre-experimental, porque 
fueron estudiadas y desarrolladas de forma ordenada y se pudo controlar la 
estructura. 
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La investigación es experimental porque de acuerdo a la investigación que 
es realizada de forma ordenada se va a producir o mejorar nuevos productos o 
procesos (Freeman y OECD, 2018, p.47). 
Por la recopilación del registro de datos, su dimensión temporal fue correlacional 
de diseño de tendencia que tanteó un pre test y un post test.  
La investigación orientada a la comprobación se basa en la explicación de las 
teorías y predicción de los fenómenos o resultados (Crisman, 2016, p.16). 
3.2. Variables y Operacionalización. 
Variable independiente - Ciclo Deming 
 Definición Conceptual
El PHVA es un proceso iterativo utilizado por las organizaciones para lograr
la mejora continua (CONTRERAS, CIENFUEGOS, 2019, p.28). 
 Definición Operacional
El ciclo Deming (PHVA) es una estrategia basada en la mejora continua en los 
sistemas de gestión y se mide a través de sus cuatro etapas donde cada uno de 
los pasos alimenta al siguiente y de manera sucesiva.  
Dimensión – planificar 
Determinar y evaluar los riesgos para la SST, las oportunidades para la SST y otros 
riesgos y otras oportunidades, establecer los objetivos de la SST y los procesos 
necesarios para conseguir resultados de acuerdo con la política de la SST de la 
organización. (Contreras, Cienfuegos, 2019, p.28). 
Se debe planificar la forma de mejorar la seguridad y salud de los trabajadores, 
encontrando qué cosas se están haciendo incorrectamente o se pueden mejorar y 
determinando ideas para solucionar esos problemas. (Cifuentes, Ceballos y 
Giraldo, 2020 p. 12). 
 Indicador:
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Índice de planificación  
IP= Nº actividades planificadas según la evaluación del proceso 
 Escala de Medición: La escala de medición será de razón porque son de
datos numéricos.
Dimensión – Hacer 
Con el apoyo de todos los recursos necesarios, se llevarán a cabo las 
políticas y los planes de acción pertinentes para aprovechar las oportunidades, 
eliminar peligros, reducir los riesgos, y lograr el desempeño positivo de la SST. 
(Contreras y Cienfuegos, 2020 p.30) 




IH= Nº actividades realizadas según lo planificado.
 Escala de Medición: La escala de medición será de razón porque son de
datos numéricos.
Dimensión – Verificar 
Confirmar que se alcanzan los resultados previstos mediante el seguimiento y 
medición de los procesos y de las acciones implementadas para el logro de los 
objetivos establecidos y de la política. (Contreras y Cienfuegos, 2019 p. 30) 
Revisar los procedimientos y acciones implementados están consiguiendo los 
resultados deseados. (Cifuentes, Ceballos y Giraldo, 2020 p.12) 
 Indicador:
Indicador de cumplimiento del plan de acción
ICP = (Actividades ejecutadas / actividades programadas) * 100
Indicador de cobertura
IC= Personas asistentes / Personas programas) *100
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Indicador de cumplimiento de Inspecciones 
ICI = (inspecciones ejecutadas / inspecciones planificadas) * 100 
 Escala de Medición: La escala de medición será de razón porque son de
datos numéricos.
Dimensión – Actuar 
Implementar las acciones necesarias para mejorar continuamente la eficacia y 
eficiencia del sistema de gestión, mejorando el desempeño de la SST en la 
organización en cada periodo de tiempo. (Contreras y Cienfuegos, 2019 p. 30) 
Realizar acciones de mejora para obtener los mayores beneficios en la 
seguridad y salud de los trabajadores. (Cifuentes, Ceballos y Giraldo, 2020 p. 12) 
 Indicador:
Indicador de acciones necesarias
IAN= (Nº de acciones necesarias / N° de inspecciones no conformes) * 100
 Escala de Medición: La escala de medición será de razón porque son de
datos numéricos.
Variable dependiente - Sistema de Gestión de Seguridad y Salud en el Trabajo. 
 Definición Conceptual
El objetivo y los resultados previstos del sistema de gestión de SST son
prevenir lesiones y deterioro de la salud relacionados con el trabajo a los 
trabajadores y proporcionar lugares de trabajo seguros y saludables (Contreras 
y Cienfuegos, 2019, p.25). 
 Definición Operacional
La finalidad del sistema de Gestión de seguridad y salud en el trabajo se basa 
en prevenir los incidentes laborales sobre todo estudiando los resultados de los 
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datos de los incidentes y las no conformidades que es de mucha importancia 
para la organización en poder alcanzar los resultados previstos. 
Dimensión - Incidente 
Un incidente, es un suceso que surge del trabajo o en el transcurso del 
trabajo que podría no tener o tiene como resultados lesiones y deterioro de la 
salud (Contreras y Cienfuegos, 2019, p.277). 
Para esta determinación un incidente es considerado la suma de los accidentes, 
enfermedades ocupacionales, incidentes peligrosos y cuasi accidentes 
ocasionados en el trabajo o en el transcurso de ello. 
 Indicador:
Indicador de incidente = (N° de incidentes reportados / total de horas
hombre expuestas) * 100
 Escala de Medición: La escala de medición será de razón porque son de
datos numéricos.
Dimensión - No conformidades 
Una no conformidad es el incumplimiento de un requisito y puede ser detectada 
por cualquier parte interesada de la organización (Contreras y Cienfuegos, 2019, 
p.292).
En esta investigación las no conformidades están relacionadas por los requisitos
incumplidos de la gestión de SST (normas de trabajo, procedimiento, etc.), como 
también los requisitos legales y reglamentarios. 
 Indicador:
Índice de no conformidades = (N° de no conformidades reportadas / Total
de horas laborales) *100
 Escala de Medición: La escala de medición será de razón porque son de
datos numéricos.
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La organización debe de establecer, implementar y mantener procesos, 
incluyendo informar, investigar y tomar acciones para determinar y gestionar los 
incidentes y las no conformidades. (Contreras y Cienfuegos, 2019 p. 274) 
Pueden existir procesos separados para la investigación de incidentes y las 
revisiones de las no conformidades, o pueden combinarse en un mismo proceso, 
dependiendo de los requisitos de la organización. (Contreras y Cienfuegos, 2019 p. 
275) 
Si por algo destacaba OHSAS 18001, y ahora continúa siéndolo ISO 45001, era 
por su compromiso por la prevención y con la proactividad, en vez de ser solo 
sistemas de gestión reactivos en el campo de la salud, la seguridad y el bienestar 
en el trabajo. Un acierto es que ahora continúa con la integración total de los 
procesos de investigación, toma de decisiones y comunicación de los incidentes y 
de las no conformidades (Contreras y Cienfuegos, 2019 p. 276) 
3.3. Población, muestra y muestreo 
Población 
La población es la agrupación de un total de grupos donde tienen las 
mismas características para desarrollar un proyecto (Galindo, 2020, p.24). 
Según Arias (2016, p.81) La población, o en términos más precisos 
población objetivo, es un conjunto finito o infinito de elementos con características 
comunes para las cuales serán extensivas las conclusiones de la investigación. 
Esta queda delimitada por el problema y por los objetos del estudio. 
- Población finita
Según Arias (2016, p.82) agrupación en la que se conoce la cantidad de
unidades que la integran. Además, existe un registro documental de dichas 
unidades. 
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La población de esta investigación fueron los registros de los datos números 
obtenidos de 12 semanas. Lo cual cada semana con 6 días hábiles en un solo 
turno cuya jornada de trabajo fue de 8 horas diarias. 
N = 12 
Muestra 
La muestra es una parte de una población que se escoge al azar y que está 
sujeta a un examen científico con la finalidad de tener resultados positivos. (López 
y Facheli, 2015). 
Según Arias (2016, p.83) La muestra es un subconjunto representativo y 
finito que se extrae de la población accesible. 
n = 12 
Unidad de Análisis 
Fueron los registros de los datos numéricos del escenario del estudio de la 
investigación de días laborables cuya jornada de trabajo fue de 8 horas, se tuvo en 
cuenta el pre test y post test, por la similitud de la investigación de tipo pre 
experimental. 
3.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos 
Para el desarrollo del trabajo de investigación, el investigador está relacionado con 
el tema escogido, por lo tanto, se describió las variables de la empresa, ya que la 
misma organización Multiservicios Generales DEB autorizo al investigador la 
creación de los formatos para los registros de los datos que fueron la lista de cotejo 
o de chequeo (inspecciones del taller), lista de frecuencia y escala de estimación.
Técnica 
Según Arias (2016, p.67) Se entenderá por técnica de investigación, el 
procedimiento o forma particular de obtener datos o información.  
- Observación
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        Según Arias (2016, p.69) La observación es una técnica que consiste en 
visualizar o captar mediante la vista, en forma sistemática, cualquier hecho, 
fenómeno o situación que se produzca en la naturaleza o en la sociedad, en 
función de unos objetivos de investigación preestablecidos.  
- Observación participante
Según Arias (2016, p.69) En este caso el investigador pasa a formar parte
de la comunidad o medio donde se desarrolla el estudio. 
Se emplearon las técnicas de observación de campo experimental. 
Instrumentos de recolección de datos  
        Según Arias (2016, p.69) La aplicación de una técnica conduce a la obtención 
de información, la cual debe ser guardada en un medio material de manera que los 
datos puedan ser recuperados, procesados, analizados e interpretados 
posteriormente. 
Los instrumentos de recolección de datos fueron los registros de los reportes de 
incidentes y las no conformidades en SST en el área de fabricación de estructuras 
metálicas. 
3.5. Procedimiento 
  El procedimiento se define como una serie de actos relacionados a una 
obtención de datos o como parte administrativa de una empresa y su objetivo es 
desarrollar de forma ordenada datos específicos con lo que se tomará una decisión 
final (García, 2020, p.156).  
Es el procedimiento ordenado de cómo se llevarán a cabo las actividades del 
proceso de recolección de datos establecidos por una organización, con finalidad 





Para ello se elaboró un diagrama de flujo explicando el proceso de recolección de 




.Figura 1: Diagrama de flujo del proceso de recolección de datos para el proyecto de investigación. 
   NO   
SI 
Fuente: Elaboración propia 
Inicio 
Comunicar al jefe de área y gerente de 
empresa del proyecto de investigación 
Envió de una solicitud formal, solicitando la 
carta de autorización para realizar el proyecto 
de investigación 
Carta de autorización 
recibida 
Observación en campo y pedido de registro de 
los informes de incidentes, accidentes y 
enfermedades ocupacionales 
Recolección de los datos e 
indicadores 
Elaboración del proyecto 
de investigación 
Crear formato de ficha de 
observación en campo 
Fin 
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En la figura 6 se realizó un diagrama de flujo explicando el proceso de recolección 
de datos, lo primero fue informar al jefe del sistema integrado de gestión y al gerente 
general de la empresa para realizar la dicha investigación, una vez haber informado 
se realizó con la entrega de la solicitud en donde se aprobó y se entregó la carta 
de autorización por parte de la empresa, pasando se creó un formato de ficha de 
observación de campo y se pidió los registros de incidentes, incidentes peligrosos, 
accidentes y enfermedades ocupacionales al área correspondiente y es ahí donde 
se dio un poco la información y se comenzó a realizar el trabajo de investigación. 
3.6. Métodos de análisis de datos 
Se elaboró la toma de datos de acuerdo a las fórmulas planteadas en los 
indicadores utilizando las herramientas de Excel y el SPSS para así realizar el 
análisis de los datos obtenidos en la empresa. 
a. Análisis descriptivo
El análisis descriptivo proporciona información que desglosa los datos 
de una muestra. (Mazumder, 2016). 
El análisis descriptivo consistió en la descripción de los datos obtenidos para 
observar las futuras soluciones. Este método estaba basado para medir la 
distribución de variables.  
b. Análisis Inferencial
Según Flores et all. (2017, p.365), indica que el análisis inferencial, es 
aquel, que va a permitir elaborar conclusiones a partir de las evaluaciones 
que se llevan a cabo con los datos, que son proporcionados por la muestra 
en estudio. 
Para la ejecución del análisis inferencial se requiere comprobar la hipótesis 
con el fin de especificar si aquellos datos recolectados son consecuentes a 
la hipótesis poblacional. 
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3.7. Aspectos Éticos 
Los aspectos éticos, están estrechamente relacionados con la ética, es decir, 
es una pequeña rama de la filosofía que se encarga de dar conocimiento de la 
moral, deberes y responsabilidades de los seres humanos. (Del Castillo Y 
Rodriguez, 2018, p.215). 
La investigación que se desarrolló en el área de fabricación gracias al apoyo y 
participación de los trabajadores de la empresa Multiservicios DEB EIRL, servirá de 
apoyo a los nuevos y futuros investigadores con el fin de resolver problemáticas en 
la rama de Seguridad y salud en el trabajo en donde no solo se busca actuar de 
manera rápida y experta los indicadores reactivos ya que estos solo recogen 
información cuando el suceso no deseado ya paso, si no trabajar más aquellos 
indicadores proactivos y verificar que los resultados de las acciones que realizamos 
deán niveles de impacto en el cambio del hábito del comportamiento de las 
personas en materia de seguridad y salud, formando así una cultura de prevención 
determinando el éxito y orgullo como profesionales. 
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IV. RESULTADOS
1. Antes de la aplicación de la mejora se mostraron las evidencias observadas de
las no conformidades brindadas por el investigador a base de la documentación
del SGSST de la empresa ya que dichos instructivos y procedimientos no se
reflejaban en campo.
Figura 2: No se presenció el uso de guarda de seguridad en el 
esmeril, ni uso de biombos de seguridad en la actividad de 
esmerilado
Figura 4: Se evidencio los guantes de 
seguridad desgastados 
Figura 3: Se evidencio las botas de 
seguridad en malas condiciones. 
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Figura 6: Se evidencio que el oficial no 
utiliza arnés de seguridad en la descarga del 
material en el anaquel. 
Figura 7: Se evidencio que el operario no utiliza 
todos los EPP específicos para soldadura 
ocasionando posibles quemaduras corporales 
Figura 9: Se evidencio desorden en el área 
ocasionando posibles tropiezos del personal al 
momento de la descarga de material de los 
anaqueles 
 
Figura 8: Se evidencio el uso incorrecto de 
conectores de corriente ya que los domésticos 
pueden ocasionar daños en las instalaciones 
Figura 5: Se evidencio que el operario al 
esmerilar no utiliza los EPP específicos ni el uso 
de los biombos de seguridad ocasionado 
posibles daños a la maquina punzadora 
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Como se muestro en las figuras, son muchas las observaciones brindadas por el 
investigador en materia de SST en el área de fabricación de estructuras metálicas 
en donde se evidencia el incumpliendo los requisitos de la gestión de SST de la 
empresa. 
Al ser estas observaciones incumplimientos de los requisitos mencionados 
vendrían a ser a la vez no conformidades detectadas en el área como también los 
reportes de los incidentes generados por el investigador, todas estas situaciones 
generan un bajo rendimiento en el sistema de gestión de seguridad y salud en el 
trabajo de la empresa. 
2. Medición de los indicadores iniciales de los incidentes y las de no conformidades
en el área de fabricación de estructuras metálicas.
Tabla 1: Registro de datos de incidentes de noviembre 2020 hasta enero del 2021 






















Indicador de incidente 
I = n° de incidentes 
reportados / n° Total de 
horas hombre expuestas 
1 Noviembre 0 0 4 8 48 384 1.04% 
2 Noviembre 0 0 5 8 48 384 1.30% 
3 Noviembre 0 0 3 8 48 384 0.78% 
4 Noviembre 0 0 4 8 48 384 1.04% 
5 Diciembre 0 0 5 8 48 384 1.30% 
6 Diciembre 0 0 4 8 48 384 1.04% 
7 Diciembre 0 0 5 8 48 384 1.30% 
8 Diciembre 0 0 3 8 48 384 0.78% 
9 Enero 0 0 3 8 48 384 0.78% 
10 Enero 0 0 4 8 48 384 1.04% 
11 Enero 0 0 5 8 48 384 1.30% 
12 Enero 0 0 3 8 48 384 0.78% 
Promedio 1.04% 
Fuente: Elaboración propia 
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En la tabla 1 se detalló el registro de los datos de los incidentes según lo expresado 
en la norma ISO 45001, desde noviembre del 2020 hasta enero del 2021 dando 
como resultado un promedio de 1.04% del índice de incidentes en un total de 384 
horas hombre expuestas en un periodo de 12 semanas. 
Tabla 2: Registro de los datos no conformidades de noviembre del 2020 hasta 
enero del 2021 
NO CONFORMIDADES SEGÚN ISO 45001 
ANTES 
N° de Semanas 
Meses del 2020 hasta 
2021 
No conformidades 
n° de horas 
laborales 
Indicador no conformidades 
(n° de no conformidades 
detectadas/n° de horas laborales) 
*100
1 Noviembre 5 48 10.42% 
2 Noviembre 4 48 8.33% 
3 Noviembre 4 48 8.33% 
4 Noviembre 6 48 12.50% 
5 Diciembre 4 48 8.33% 
6 Diciembre 5 48 10.42% 
7 Diciembre 3 48 6.25% 
8 Diciembre 5 48 10.42% 
9 Enero 3 48 6.25% 
10 Enero 4 48 8.33% 
11 Enero 5 48 10.42% 
12 Enero 4 48 8.33% 
Promedio 9.03% 
Fuente: Elaboración propia 
En la tabla 2 se detalló el registro de los datos de las no conformidades desde 
noviembre del 2020 hasta enero del 2021 dando como resultado un promedio de 
9.03% del índice de no conformidades ocurridos en un total de 48 horas laborales 











y efectos son 
graves? 
Registrar e informar las no conformidades e incidentes 
Eliminar la NC actual 
mediante corrección 
Investigar las causas raíz (diagnostico) de las no conformidades y/o incidentes  
Verificar y registrar los resultados 
Ejecutar plan de acción correctiva y seguimiento de 
la acción 
Plan de acción correctiva con el ciclo PHVA 
Revisión por la dirección responsable y 





Figura 10: Procedimiento del plan de acción. 
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MANO DE OBRA METODO MATERIA PRIMA 
MAQUINARIA 
MEDICIÓN MEDIO AMBIENTE 
Bajo rendimiento del SGSST 
en el área de fabricación de 
estructuras metálicas 
Los trabajadores no usan 
frecuentemente los EPP 
Malas posturas de trabajo 
Algunos trabajadores no 
previenen los riesgos antes 
de realizar los trabajos 
No está actualizada la matriz IPERC 
Ineficiente organización de 
actividades en la fabricación 
No se cumple con los 
procedimientos seguros de 
trabajo de alto riesgo en el área 
Materiales punzocortantes 
Las materias primas son muy 
pesadas (planchas, tubos, etc.) 
Las máquinas y los anaqueles no cuentan 
con líneas de seguridad preventiva 
Conexiones inadecuadas 
para el área de trabajo 
Las máquinas y herramientas 
no cuentan con las cintas de 
inspecciones 
No se cuenta con todos los EPP 
necesarios 
Inhalación de humos metálicos 
(Soldadura) e Inhalación de partículas y 
sustancias químicas (pintura) 
Falta orden y limpieza 
en el área de trabajo 
Deficiente inspección 
en el área 
Algunos implementos no 
cuentan con su check list. 
No se evidencia el uso de 




Figura 11: Diagrama de Ishikawa (causa – efecto), del bajo rendimiento del SGSST en la fabricación de estructuras metálicas 
en Multiservicios Generales DEB EIRL. 
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En la figura 10 se apreció el Diagrama de Ishikawa aplicando las 6M se examinó 
que existieron varias causas que ocasionaron el bajo rendimiento en el SGSST en 
el área de fabricación de estructuras metálicas. 
En mano de obra se obtuvo que los trabajadores no usan frecuentemente los EPP, 
mala postura de trabajo y algunos trabajadores no previenen los riesgos al realizar 
los trabajos en el área. 
En métodos se definió la ineficiente elaboración del IPERC, ineficiente organización 
de actividades en la fabricación y no se cumple con los procedimientos de trabajo 
de alto riesgo en el área. 
En materia prima se tuvo materiales punzocortantes y materias primas muy 
pesadas (planchas, tubos, etc.) 
En maquinaria encontramos que las máquinas punzadoras y anaqueles no tienen 
marco de seguridad, conexiones inadecuadas para el área de trabajo y máquinas 
y herramientas no cuentan con cinta de inspecciones periódicas. 
En medio ambiente se halló Inhalación de humos metálicos (Soldadura) e 
Inhalación de partículas y sustancias químicas (pintura), no se cuenta con todos los 
EPP necesarios, orden y limpieza, algunos EPP deteriorados y no se evidencia el 
uso de biombos para los trabajos en caliente. 
Y en medición, deficiente inspección del área y algunos implementos no cuentan 
con check list. 
Con todo esto se pudo concluir las causas que determinaron el efecto de la 
problemática, que determinó mediante un análisis de cómo corregir el problema 
tratando de ver una metodología adecuada para la solución. 
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Tabla 3: Tabulación de los efectos de la causa del bajo rendimiento en el área de 
fabricación de estructuras metálicas en Multiservicios Generales DEB EIRL. 







1 Ineficiente elaboración del IPERC 72 21.49% 21% 
2 No se cumple los procedimientos seguros 
de trabajo de alto riesgo en el área 
70 20.90% 42% 
3 
No se cuentan con todos los EPP 
necesarios 
65 19.40% 62% 
4 Deficiente inspección de SST en el área 60 17.91% 80% 
5 La materia prima es muy pesada 
(planchas, tubos, etc.) 
10 2.99% 83% 
6 EPP en mal estado 10 2.99% 86% 
7 Las máquinas y herramientas no cuentan 
con la cinta de inspecciones 
9 2.69% 88% 
8 Operarios en ocasiones no usan guardas 
de SST en herramientas 
8 2.39% 91% 
9 Operarios en ocasiones no usan EPPs 8 2.39% 93% 
10 Malas posturas de trabajo 5 1.49% 95% 
11 Conexiones inadecuadas 3 0.90% 96% 
12 
Fuerte radiación solar en épocas de 
verano 
3 0.90% 96% 
13 No hay biombos ni paneles de contención 3 0.90% 97% 
14 Vibraciones y ruido por máquinas en 
funcionamiento 
3 0.90% 98% 
15 
Falta de orden y limpieza en el área de 
trabajo 
2 0.60% 99% 
16 
Inhalación de humos metálicos 
(Soldadura) 
2 0.60% 99% 
17 Inhalación de partículas y sustancias 
químicas (pintura) 
1 0.30% 100% 
18 Las máquinas punzadoras no tienen 
señales de seguridad 
1 0.30% 100% 
TOTAL 335 100.00% 
Fuente: Elaboración propia 
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En la tabla 3 se detalló la tabulación para la elaboración del gráfico de Pareto en 
donde se mostró las frecuencias de las causas que originaron el bajo rendimiento 
en el SGSST para poder realizar un análisis de las principales causas importantes 
que se debe mejorar. 
Figura 12: Diagrama de Pareto del bajo rendimiento en el área de fabricación de 
estructuras metálicas en Multiservicios Generales DEB EIRL. 
Fuente: Elaboración propia 
En la figura 3 se apreció el Diagrama de Pareto se observó que el 20% genero la 
problemática del 80 % de los efectos de la causa, donde se describió claramente 
los esenciales efectos que fueron: Ineficiente elaboración del IPERC, No se cumple 
con los procedimientos seguros de trabajo de alto riesgo, no se cuenta con todos 
los implementos de EPP necesarios y deficiente inspecciones en el área. Estos 
efectos son los principales que indican el bajo rendimiento del SGSST en la 
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El diagrama Pareto nos ayudó a determinar las principales causas a mejorar sobre 
el efecto del bajo rendimiento en el SGSST en la fabricación de estructuras 
metálicas en la empresa además esto ayudará a mejorar a muchas empresas del 
rubro metalmecánica que presentan los mismos problemas. 
Tabla 4: Causas principales del bajo rendimiento del SGSST en el área de 
fabricación. 
Fuente: Elaboración propia 
En la tabla 4 se detallaron los principales problemas de las causas del bajo 
rendimiento del SGSST en el área de fabricación de estructuras metálicas en 
Multiservicios Generales DEB EIRL. 
Causas principales 
1. Ineficiente elaboración del IPERC.
2. No se cumple con los procedimientos seguros de trabajos de alto riesgo en el
área.
3. No cuentan con todos los EPP necesarios.
4. Deficiente inspección en el área.
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Tabla 5: Aplicación de los 5 Porqués para encontrar las causas raíz. 
Fuente: Elaboración propia. 









Esta desactualizada y no tiene 
orden de control. 
No están los controles de 
jerarquía según la norma ISO 
45001 
Aun no se ha modifica el IPERC 
Aun no se crea el nuevo 
procedimiento de la IPERC 
Recién se genera la orden de corrección 
de la no conformidad detectada 
2 
No se cumple los 
procedimientos 
seguros de trabajo 
de alto riesgo en el 
área 
Los trabajadores no analizan 
los peligros y riesgos en el 
área 
No ponen en práctica el 
llenado del ATS diario en el 
área 
No hay formatos de ATS en el 
área de trabajo 
El responsable del área no 
pide los formatos ATS  
Hay una política de trabajo en donde se 
dice que si el peligro y riesgo está 
identificado en el IPERC no es necesario 
realizar el llenado del ATS 
Falta de compromiso y 
sensibilización de los 
trabajadores con la SST 
No tienen charlas de 
sensibilización 
El supervisor de SST no realiza 
las charlas semanales de 5 
minutos de SST 
No tiene una planificación de 
las charlas semanales de 5 
minutos 
No hay un cronograma de charlas 
semanales de 5 minutos en SST 
No se está aplicando las 
sanciones correspondientes 
según el RIS 
No hay formato para el 
registro de faltas cometidas 
El responsable del área no ha 
realizado aún el formato 
Sobrecarga de trabajo 
Se encarga de todo sistema integrado 
de gestión 
3 
No se cuentan con 
todos los EPP 
necesarios 
El encargado de almacén no 
entrega todos los EPP 
necesario para las actividades 
El almacén no está abastecido 
con todos los EPP necesarios 
No se realizó la compra 
completa y específica de todos 
los de EPP para el área 
No hay una clasificación 
específica de todos los EPP  
para el área 
 No se cuenta con una matriz de EPP 
4 
Deficiente 
inspección en el área 
En ocasiones no se realizaban 
las inspecciones en el área 
Hay sobrecarga de trabajo del 
responsable del área 
Se encarga de todo sistema 
integrado de gestión 
El formato de inspección del 
área no está bien elaborado 
 No concuerda con el área de 
trabajo 
No se analizó el área de trabajo 
Sobrecarga de trabajo del 
responsable 
Se encarga de todo sistema integrado 
de gestión 
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Tabla 6: Planteamiento de la propuesta de mejora. 
PLANTEAMIENTO DE LA PROPUESTA DE MEJORA 
ITEM 




DESCRIPCIÓN REALIZADO Responsable OBJETIVO 




1.1. Crear Procedimiento de IPERC La creación del procedimiento IPERC y modificación el 
formato del registro de la Matriz IPERC con finalidad 
que se asemeja y se capacite según a la normativa 
ISO 45001 
Investigador 
Supervisor SST y 
Responsable de 
proyecto 
Obtener mejores medidas de 
control de riesgos en el área 
1.2. Modificar el formato de Matriz IPERC 
2 
No se cumple con la 
estandarización de los 
procedimientos de 
trabajo 
2.1. Cambiar la política de trabajo para que el 
ATS se realice todos los días. 
Se asignará un responsable del área en SST, Cambiar 
su política interna de SST para que se realice el ATS 
diario en el área de fabricación, se añadirá una 
programación de charlas semanales en materia de 
SST y se aplicará las sanciones a los trabajadores que 
no cumplan con las medidas de SST con finalidad de 
concientizar al trabajador y se cumpla los 
procedimientos de trabajo de alto riesgo en el área 
Investigador Supervisor SST 
Obtener procesos seguros 
comprometiendo a los 
trabajadores con la SST 
2.2. Crear una programación de charlas 
semanales en SST 
2.3. Crear formato de faltas según las 
sanciones estipuladas en el RIS de la empresa 
3 
No se cuenta con todos 
los implementos de EPP 
necesarios 
3.1. Crear procedimiento y formato de Matriz 
de EPP con sus respectivos costos. 
Se realizará una Matriz de EPP para el área con sus 
respectivos costos con la finalidad de incorporar 
dichos montos totales en los presupuestos de los 
proyectos solicitados. 
Investigador Supervisor SST 
Proteger a los trabajadores de los 
riesgos expuestos en el trabajo 
4 
Deficiente inspección de 
SST en el área 
4. 1. Modificar el formato de inspecciones del
taller
Se definirá un responsable para la inspección de SST 
como la modificación del formato de inspecciones del 
área, añadiendo además la firma del responsable del 
área inspeccionada dando conocimiento y prueba de 
la realización de dicha inspección. 
Investigador Supervisor de SST 
Mejorar la efectividad de las 
inspecciones de SST 
4. 2. Designar un supervisor de SST
Fuente: Elaboración propia 
En la tabla 6 se detalló el planteamiento de la propuesta brindada por parte de la investigación diagnosticada.
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Objetivo 1: Determinar como la aplicación del ciclo Deming con su efecto mejora el SGSST en la fabricación de estructuras 
metálicas en Multiservicios Generales DEB EIRL, Callao, 2021. 
Tabla 7: Plan de acción (Etapa planificar). 
PLAN DE ACCIÓN 
FECHA PLANEADA DEL 
CUMPLIMIENTO DEL PLAN DE 
MEJORAMIENTO: 
12 de febrero hasta el 11 de junio del 2021 






RESPONSABLE EVIDENCIAS OBSERVACIONES 
Febrero Marzo Abril Mayo Junio 
S1 S2 S3 S4 S5 S6 S7 S8 S9 S10 S11 S12 S13 S14 S15 S16 S17 S18 
Cuando se cumpla se marca con 1, en P si es (Planeado) o en E si es (Ejecutado) 
1 


















Diagrama de Ishikawa Ninguna 
E* 1 
3 






Diagrama de Pareto Ninguna 
E* 1 
4 






Tabla de los 5 Porqués Ninguna 
E* 1 
5 











Reunión con la alta 
dirección sobre la 










Elaborar el procedimiento y 











Elaborar el formato de faltas 
según las sanciones del RIS 





Formato de faltas Ninguna 
E* 
9 
Elaborar un cronograma de 
charlas semanales de SST 





Cronograma de charlas 




Elaborar el procedimiento y 





Procedimiento y formato 




Presentación de los 
procedimientos, formatos y 
modificaciones al 









Incorporar los formatos y 
procedimientos en el 
registro de lista maestra de 
la empresa para su 
respectivo código. 
P* 1 
0% Coordinador SGI 
Foto del Código de los 
nuevos formatos y 
procedimientos en la 





Capacitación de la 
metodología ciclo Deming y 
entrega de los 
procedimiento de la matriz 
IPERC y EPP, Informar la 
aplicación de las medidas 
de cumplimiento de las 
sanciones de la empresa en 
materia en SST y el cambio 
de política para la 










Realizar la elaboración 





SST / jefe de 
área 
Registro del formato de 




Realizar las charlas 
semanales de SST según el 
cronograma planificado 
P* 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
0% Supervisor SST 
Registro de participación 




Realizar la elaboración de la 




Supervisor SST / 
jefe de área 
Registro del formato de 




Realizar las inspecciones en 
el área de fabricación 
P* 1 
0% Supervisor SST 
Registro del formato 
inspecciones en el área 
Ninguna 
E* 
TOTAL PROGRAMADO 1 2 2 4 3 1 2 2 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 28 
TOTAL EJECUTADO 1 2 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 
Fuente: Elaboración propia. 
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En la tabla 7 nos detalló las actividades planificadas según la primera etapa del ciclo de Deming, esta planificación se logra con 
la finalidad de reducir los riesgos de los incidentes y las no conformidades del área de fabricación ya que incumplen los requisitos 
del sistema. 
Tabla 8: Índice de planificar 
CICLO DEMING (PHVA) 
PLANIFICAR 
ITEM Meses del 2021 
Nº actividades planificadas según la evaluación del 
proceso 
1 Febrero 9 
2 Marzo 8 
3 Abril 4 
4 Mayo 4 
5 Junio 3 
Acumulado 28 
Fuente: Elaboración propia 
En la tabla 8 se detalló el índice del planificar del ciclo de Deming en donde según las evaluaciones se determinaron 28 actividades 
para la acción correctiva. 
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Tabla 9: Etapa Hacer 
PLAZO DETERMINADO PARA SU CUMPLIMIENTO 
FECHA PLANEADA DEL CUMPLIMIENTO DEL 
PLAN DE MEJORAMIENTO: 
12 de febrero hasta el 11 de Junio del 2021 






RESPONSABLE EVIDENCIAS OBSERVACIONES 
Febrero Marzo Abril Mayo Junio 
S1 S2 S3 S4 S5 S6 S7 S8 S9 S10 S11 S12 S13 S14 S15 S16 S17 S18 
Cuando se cumpla se marca con 1, en P si es (Planeado) o en E si es (Ejecutado) 




Supervisor de SST 





2 Elaboración del diagrama de Ishikawa 
P* 1 
100% Supervisor de SST Diagrama de Ishikawa Ninguna 
E* 1 
3 Elaboración del diagrama de Pareto 
P* 1 
100% Supervisor de SST Diagrama de Pareto Ninguna 
E* 1 
4 Elaboración de los 5 Porqués 
P* 1 
100% Supervisor de SST 




5 Elaboración de propuesta de mejora. 
P* 1 
100% Supervisor de SST 





Reunión con la alta dirección sobre la 





Supervisor de SST Ninguna Ninguna 
E* 1 
7 
Elaborar el procedimiento y formato del 
IPERC. 
P* 1 






Elaborar el formato de faltas según las 
sanciones del RIS de la empresa 
P* 1 
100% Supervisor de SST Formato de faltas Ninguna 
E* 1 
9 
Elaborar un cronograma de charlas 
semanales de SST y su programación 
P* 1 100% Supervisor de SST 
Cronograma de 





Elaborar el procedimiento y formato de 
matriz de EPP 
P* 1 
100% Supervisor de SST 
Procedimiento y 




Presentación de los procedimientos, 
formatos y modificaciones al coordinador 
SGI para su aprobación 
P* 1 
100% Supervisor de SST Ninguna Ninguna 
E* 1 
12 
Incorporar los formatos y procedimientos 
en el registro de lista maestra de la 
empresa para su respectivo código. 
P* 1 
100% Coordinador SGI 
Foto del Código de los 
nuevos formatos y 
procedimientos en la 





Capacitación de la metodología ciclo 
deming y entrega de los procedimiento 
de la matriz IPERC y EPP, Informar la 
aplicación de las medidas de 
cumplimiento de las sanciones de la 
empresa en materia en SST y el cambio 
de política para la elaboración del ATS 
diario. 
P* 1 
100% Supervisor de SST 









Supervisor de SST 
/ jefe de área 
Registro del formato 




Realizar las charlas semanales de SST 
según el cronograma planificado 
P* 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
100% Supervisor SST 
Registro de 
participación de las 
charlas diarias 
Ninguna 
E* 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
16 
Realizar la elaboración de la matriz EPP 
según su procedimiento 
P* 1 
100% 
Supervisor SST / 
jefe de área 
Registro del formato 




Realizar las inspecciones en el área de 
fabricación 
P* 1 
100% Supervisor SST 
Registro del formato 




TOTAL PROGRAMADO 1 2 2 4 3 1 3 2 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 28 
TOTAL EJECUTADO 1 2 2 4 3 1 3 2 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 28 
Fuente: Elaboración propia 
En la tabla 9 nos detalló la etapa del hacer del ciclo de Deming en donde se realizaron las actividades según lo planificado.
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Tabla 10: Índice del Hacer (Indicador de cumplimiento del plan de acción). 
CICLO DEMING (PHVA) 
HACER 
ITEM Meses del 2021 IH= nº actividades ejecutadas según lo planificado 
1 Febrero 9 
2 Marzo 8 
3 Abril 4 
4 Mayo 4 
5 Junio 3 
Acumulado 28 
Fuente: Elaboración propia 
En la tabla 10 se detallan las actividades desarrolladas según lo planificado. 
Evidencias: 
Tabla 11: Procedimiento IPERC 




Para realizar dicha actividad el 
jefe del área de fabricación con 
la participación y presencia del 
supervisor SST deben de 
mapear el proceso del área para 
poder identificar los peligros 








Para analizar la categoría del 
riesgo el supervisor SST debe de 
guiarse según el cuadro 
realizado de la descripción de los 
tipos de peligros existentes. 
Supervisor SST 
Procedimiento IPERC, 
Cuadro de descripción 







Para esta actividad el jefe del 
área de fabricación con la 
participación y presencia del 
supervisor SST deben de evaluar 
el riesgo según el evento 






Cuadro de descripción 
de tipos los peligros  
4. Observar la
situación
El jefe del área de fabricación 
debe determinar la situación si es 








El jefe del área de fabricación 
debe determinar si el peligro 









Para esta actividad el jefe del 
área de fabricación con la 
participación y presencia del 
supervisor SST deben de evaluar 











El supervisor SST debe 
determinar mediante un cálculo 
la significancia del riesgo si es 
aceptable, poco significativo, 
significativo e inaceptable 




El supervisor SST debe 
determinar el requisito legal o 
voluntario con el fin de reducir el 
riesgo y cumplir con las 
normativas legales 






El jefe del área de fabricación 
con participación y presencia del 
supervisor SST determinarán los 
controles a implementar para 
tratar de eliminar o reducir el 
riesgo en el área, realizando 












Un vez implementado los 
controles de jerarquía se deberá 
verificar el plan de emergencia si 
es está contemplado la 
respuesta es de emergencia si 
es que el daño del riesgo se 
materializa 
Supervisor SST Formato IPERC y 




Una vez contemplado y 
especificado la respuesta de 
emergencia si es que el daño del 
riesgo se materializa se pasa a 
realizar nuevamente los cálculos 
de la evaluación del riesgo, pero 
esta vez será residual por los 
controles determinados 
determinado. 
Supervisor SST Formato IPERC 
12. Determinar su
significancia
Una vez realizado la evaluación 
residual se verificará su 
significancia 
Supervisor SST Formato IPERC 
Fuente: Elaboración propia 
En la tabla 11 se realizó el nuevo procedimiento IPERC para Multiservicios 
Generales DEB en su área de fabricación, con la finalidad de que este 
procedimiento sea aprobado y respetado por todas las partes interesadas de la 
empresa. 
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Fuente: Elaboración propia 
En la tabla 12 se detalla y se evidencia el IPERC desarrollado según el procedimiento creado en la tabla 7. 
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Fuente: Elaboración propia 
Tabla 13: Matriz de EPP 
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En la tabla 13 se detalló la matriz de EPP elaborada para el área de fabricación, en donde se especifica los EPP necesarios y 
específicos para las actividades en el área, con sus respectivos costos, normas técnicas y su tiempo de renovación. 
Tabla 14: Cronograma de charlas semanales de seguridad. 
CENTRO DE TRABAJO: Multiservicios Generales DEB EIRL 
ÁREA: FABRICACIÓN 
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ACTIVIDADES APLAZADAS 0 
ACTIVIDADES PROGRAMADAS 12 
ACTIVIDADES REALIZADAS 12 
PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO 100% 
NOTA: Todas las charlas de seguridad y salud en el trabajo en planta se realizarán semanalmente todos los lunes 
Fuente: Elaboración propia
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Figura 15: Capacitación 
En la tabla 14 nos detalló el cronograma de las charlas semanales de seguridad y 
salud en el trabajo, en donde estas charlas se programan máximo cada semana 
según los riesgos presentados en el área. 
En las figuras se evidencio las capacitaciones brindadas a los trabajadores de 
Multiservicios DEB, sobre la aplicación de la metodología del Ciclo de Deming 
(PHVA) en la organización, además al encargado y dueño de la empresa se le 
capacito sobre temas de la matriz EPP y el procedimiento para elaborar la matriz 
de IPERC, con participación del encargado y los operarios. 
Fuente: Elaboración propia Fuente: Elaboración propia 
Fuente: Elaboración propia Fuente: Elaboración propia 
Figura 14: Capacitación del nuevo 
procedimiento IPERC 
Figura 13: Capacitación de actos y condiciones 
inseguras
Figura 16: Capacitación de Procedimiento de 
elaboración de matriz EPP 
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Sobre todo, se le capacito a los trabajadores en reportar actos y condiciones 
inseguras, accidentes e incidentes (cuasi incidente) y no conformidades si fuera el 
caso en las actividades de Multiservicios DEB, con el fin de no buscar culpables si 
no de buscar la manera de mejorar la seguridad en la empresa y contribuir a la 
mejora continua de la empresa a base de la metodología del ciclo Deming. 
Etapa Verificar 
Esta etapa se desarrolló el seguimiento y medición de lo planificado de los índices 
de cumplimiento del plan de acción y las inspecciones planificadas en el área.  
Tabla 15: Índice del Verificar (Indicador de cumplimiento del plan de acción) 
Fuente: Elaboración propia 
En la tabla 15 se detalló el índice del cumplimiento del plan de acción en donde se 
cumplió el 100% de las actividades planificadas. 
Tabla 16: Indicador de cobertura 
CICLO DEMING (PHVA) 








IC= Personas asistentes / Personas programas)*100 
1 Junio 15 15 100% 
Acumulado 100% 
Fuente: Elaboración propia 
CICLO DEMING (PHVA) 
Verificar (Indicador de cumplimiento) 
ITEM Meses del 2021 actividades planificadas actividades ejecutadas 
(N° de actividades ejecutadas / N° 
de actividades planificadas) *100 
1 Febrero 9 9 100 % 
2 Marzo 8 8 100 % 
3 Abril 4 4 100 % 
4 Mayo 4 4 100 % 
5 Junio 3 3 100 % 
Acumulado 100 % 
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En la tabla 16 se detalló el indicador de cobertura que se orienta a la verificación 
de la asistencia o participación de los trabajadores de la empresa, dando un total 
de 100% de participación entre las 15 personas programas. 
Tabla 17: Indicador de cumplimiento de inspección. 
CICLO DEMING (PHVA) 








Ici= (n° de inspección ejecutadas / N° de 
inspección planificadas) *100 
1 Junio 30 30 100% 
Acumulado 100% 
Fuente: Elaboración propia 
En la tabla 17 se detalló el indicador de cumplimiento de inspección en donde se 
realizaron el 100% de las 30 inspecciones planteadas para el área. 
Etapa Actuar 
En esta última etapa se realiza la corrección necesaria a nuevas no conformidades 
e incidentes en el trabajo, realizando las correcciones necesarias para lograr el 
objetivo de la organización. 
Después de terminar con esta etapa pasamos de nuevo a etapa planear realizando 
las investigaciones del caso en las no conformidades detectadas y los incidentes 
buscando así la repetición del ciclo. 
La organización debe mantener un responsable para el área de seguridad y salud 
en el trabajo que se debe encargar de la gestión y supervisión de las actividades 
de la empresa con el fin de buscar la mejora continua constante en la organización. 
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Objetivos específicos 2: comprobar como el ciclo Deming con su efecto disminuye 
el índice de incidentes en la fabricación de estructuras metálicas en Multiservicios 
Generales DEB EIRL. 
Tabla 18: Registro de los datos de incidentes de abril 2021 hasta junio del 2021 























Indicador de incidentes 
I = n° de incidentes 
reportados / n° total de 
horas hombre expuestas 
1 Abril 0 0 1 8 48 384 0.26% 
2 Abril 0 0 2 8 48 384 0.52% 
3 Abril 0 0 1 8 48 384 0.26% 
4 Abril 0 0 2 8 48 384 0.52% 
5 Mayo 0 0 1 8 48 384 0.26% 
6 Mayo 0 0 1 8 48 384 0.26% 
7 Mayo 0 0 1 8 48 384 0.26% 
8 Mayo 0 0 2 8 48 384 0.52% 
9 Junio 0 0 1 8 48 384 0.26% 
10 Junio 0 0 2 8 48 384 0.52% 
11 Junio 0 0 1 8 48 384 0.26% 
12 Junio 0 0 1 8 48 384 0.26% 
Acumulado 0.35% 
Fuente: Elaboración propia 
En la tabla 17 nos detalló el registro de datos de los incidentes desde abril hasta 
junio del 2021 dando como resultado un promedio de 0.35% del índice de incidentes 
ocurridos en un total de 384 horas hombre expuestas en un periodo de 12 semanas, 
esto demuestra como la aplicación del ciclo de Deming (PHVA) con su mejora 
continua logró disminuir el índice de incidente expresado en la tabla 3. 
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Tabla 19: incidentes antes del pre test y post test 
Incidentes 
Antes Después Diferencia 
1.04% 0.26% 0.78% 
1.30% 0.52% 0.78% 
0.78% 0.26% 0.52% 
1.04% 0.52% 0.52% 
1.30% 0.26% 1.04% 
1.04% 0.26% 0.78% 
1.30% 0.26% 1.04% 
0.78% 0.52% 0.26% 
0.78% 0.26% 0.52% 
1.04% 0.52% 0.52% 
1.30% 0.26% 1.04% 
0.78% 0.26% 0.52% 
1.04% 0.35% 0.69% 
Fuente: Elaboración propia 
En la tabla 18 se mostró un promedio de 0.69% de reducción del índice de 
incidentes en el área de fabricación en un periodo de 12 semanas del post test. 
Figura 17: Comparación de los índices de incidentes 













En la figura 16 nos presentó el comportamiento de la disminución de los incidentes 
en el área de fabricación. 
Tabla 20: Análisis descriptivo - incidentes 
Descriptivos 
Estadístico Error típ. 
Cuasi_Antes 
Media 1,0400 ,06401 
Intervalo de confianza para la 
media al 95% 
Límite inferior ,8991 
Límite superior 1,1809 
Media recortada al 5% 1,0400 
Mediana 1,0400 
Varianza ,049 




Amplitud intercuartil ,52 
Asimetría ,000 ,637 
Curtosis -1,650 1,232 
Cuasi_Despues 
Media ,3467 ,03695 
Intervalo de confianza para la 
media al 95% 
Límite inferior ,2653 
Límite superior ,4280 
Media recortada al 5% ,3419 
Mediana ,2600 
Varianza ,016 




Amplitud intercuartil ,26 
Asimetría ,812 ,637 
Curtosis -1,650 1,232 
Fuente: Elaboración propia 
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En la tabla 19 de detalló que la media de los incidentes antes de la aplicación de 
mejora era 1,0400 y la media posterior a la aplicación de la mejora fue 0,3467. Eso 
indica que se presentó una reducción de manera positiva con el índice de incidentes 
en el área de fabricación de estructuras metálicas. 
Objetivos específicos 3: Demostrar cómo el ciclo Deming con su efecto disminuye 
el índice de las no conformidades en la fabricación de estructuras metálicas en 
Multiservicios Generales DEB EIRL, Callao, 2021. 
Tabla 21: Registro de los datos de las no conformidades de abril 2021 hasta junio 
del 2021 
NO CONFORMIDADES SEGÚN ISO 45001 
DESPUÉS 
N° de Semanas 
Meses del 2020 
hasta 2021 
No conformidades 
n° de horas 
laborales 
Indicador de informe de inspección 
(N° de no conformidades detectadas/n° 
de horas laborales) *100 
1 Abril 2 48 4.17% 
2 Abril 1 48 2.08% 
3 Abril 1 48 2.08% 
4 Abril 2 48 4.17% 
5 Mayo 1 48 2.08% 
6 Mayo 1 48 2.08% 
7 Mayo 2 48 4.17% 
8 Mayo 1 48 2.08% 
9 Junio 1 48 2.08% 
10 Junio 1 48 2.08% 
11 Junio 0 48 0.00% 
12 Junio 1 48 2.08% 
Promedio 2.43% 
Fuente: Elaboración propia 
En la tabla 20 nos detalló el registro de datos de las no conformidades desde abril 
hasta junio del 2021 dando como resultado un promedio de 2.43% del índice de las 
no conformidades ocurridos en un total de 48 horas laborales en un periodo de 12 
semanas, esto demuestra como la aplicación del ciclo de Deming (PHVA) con su 
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mejora continua logró disminuir el índice de no conformidades expresados en la 
tabla 4. 
Tabla 22: No conformidades antes del pre test y post test 
No conformidades 
Antes Después Diferencia 
10.42% 4.17% 6.25% 
8.33% 2.08% 6.25% 
8.33% 2.08% 6.25% 
12.50% 4.17% 8.33% 
8.33% 2.08% 6.25% 
10.42% 2.08% 8.33% 
6.25% 4.17% 2.08% 
10.42% 2.08% 8.33% 
6.25% 2.08% 4.17% 
8.33% 2.08% 6.25% 
10.42% 0.00% 10.42% 
8.33% 2.08% 6.25% 
9.03% 2.43% 6.60% 
Fuente: Elaboración propia 
En la tabla 21 se mostró un promedio de 6.60% de reducción del índice de 
incidentes en el área de fabricación en un periodo de 12 semanas del post test. 
Figura 18: Comparación de los índices de no conformidades 













En la figura 17 nos presentó el comportamiento de la disminución de las no 
conformidades en el área de fabricación. 
Tabla 23: Análisis descriptivo – No conformidades 
Descriptivos 
Estadístico Error típ. 
NoConformidades.Antes 
Media 9,0275 ,53425 
Intervalo de confianza para la 
media al 95% 
Límite inferior 7,8516 
Límite superior 10,2034 
Media recortada al 5% 8,9889 
Mediana 8,3300 
Varianza 3,425 




Amplitud intercuartil 2,09 
Asimetría ,140 ,637 
Curtosis -,264 1,232 
NoConformidades.Despues 
Media 2,4292 ,34780 
Intervalo de confianza para la 
media al 95% 
Límite inferior 1,6637 
Límite superior 3,1947 
Media recortada al 5% 2,4674 
Mediana 2,0800 
Varianza 1,452 




Amplitud intercuartil 1,57 
Asimetría ,072 ,637 
Curtosis ,640 1,232 
Fuente: Elaboración propia 
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En la tabla 22 de detalló que la media de las no conformidades antes de la 
aplicación de mejora era 9,0275 y la media posterior a la aplicación de la mejora 
fue 2,4292. Eso indica que se presentó una reducción de manera positiva con el 
índice de incidentes en el área de fabricación de estructuras metálicas. 
Tabla 24: Evidencia de la mejora. 






Índice de Incidentes 1.04% 0.35% 0.69% 
Índice de no conformidades 9.03% 2.43% 1.16% 
Fuente: Elaboración propia 
En la tabla 23 se detallaron los promedios de los índices de incidentes y no 
conformidades del pre test y post test y sus promedios de diferencia de mejora de 
cada uno. 
Prueba de normalidad 
Para comparar el análisis de las dos situaciones del pre test y post test de la 
aplicación de mejora del ciclo Deming, se efectuó la prueba estadística para 
muestras relacionadas con el programa IBM SPSS STADISTIC 21. 
Las pruebas de normalidad nos indican si las distribuciones de los datos numéricos 
son paramétricas o no paramétricas, para lo cual es de mucha necesidad hacerlo 
para la contrastación con la hipótesis planteada. 
Tabla 25: Estadísticas usadas para la prueba de normalidad según la muestra de 
investigación. 
Kolmogorov Smirnov Shapiro Wilk 
Para muestras grandes (n mayor o igual a 
35) 
Para muestras pequeñas (n menor a 35) 
Fuente: Elaboración propia 
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En la tabla 24 nos detalló las pruebas de estadísticas que debe realizar según la 
nuestra de investigación, que es este caso son n = 12 esto quiere decir que 
usaremos la prueba estadígrafo de Shapiro Wilk ya que esta muestra es menor que 
35. 
Tabla 26: Pruebas de rango utilizadas según pruebas paramétricas y no 
paramétricas. 
Prueba Paramétrica Prueba no Paramétrica 
Los datos siguen una distribución 
normal 
Los datos no siguen una distribución 
normal 
T de student Wilconxon 
Fuente: Elaboración propia 
En la tabla 25 nos detalla las pruebas que tenemos que realizar según si son 
paramétricas o no paramétricas. 
Tabla 27: Regla de decisión – Prueba de Wilcoxon y T-Student. 
Decisión Significancia 
Se rechaza la hipótesis nula ≤ 0.05 
Se acepta la hipótesis nula > 0.05
Fuente: Elaboración propia 
En la tabla 26 se detallaron las reglas de decisión de las pruebas Wilcoxon y T-
student en donde si sale ≤ 0.05 se rechaza la hipótesis nula y si sale > 0.05 se 





Tabla 28: Prueba de Normalidad – Incidentes. 
Pruebas de normalidad 
 Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico Gl Sig. Estadístico gl Sig. 
Diferencia ,251 12 ,036 ,877 12 ,080 
a. Corrección de la significación de Lilliefors 
Fuente: Elaboración propia 
 
Las hipótesis para la prueba de normalidad son las siguientes: 
H0: Los incidentes siguen una distribución normal 
H1: Los incidentes no siguen una distribución normal. 
 
En la tabla 27 nos detalló el nivel de significancia de la prueba de Shapiro Wilk es 
de 0,080 el cual es mayor que 0.05, aceptándose la hipótesis nula. Entonces 
pasamos a realizar la prueba de T-student. 
 
 
Tabla 29: Prueba de muestras relacionadas – Incidentes. 
Prueba de muestras relacionadas 






95% Intervalo de 











,25603 ,07391 ,53066 ,85601 9,381 11 ,000 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la tabla 28 nos detalló que al encontrarnos con el nivel de significancia de 0.00 
en la prueba T student para muestras relacionadas. Este valor fue menor que 0.05 
por lo tanto se pudo afirmar que se rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis 
alternativa, entonces podemos concluir que la aplicación del ciclo de Deming 
disminuye los incidentes en la empresa Multiservicios Generales DEB EIRL. 
Tabla 30: Prueba de normalidad – No conformidades 
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Pruebas de normalidad 
Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
Diferencia ,269 12 ,016 ,904 12 ,181 
a. Corrección de la significación de Lilliefors
Fuente: Elaboración propia 
Las hipótesis para la prueba de normalidad son las siguientes: 
H0: Los incidentes siguen una distribución normal 
H1: Los incidentes no siguen una distribución normal. 
En la tabla 29 nos detalló el nivel de significancia de la prueba de Shapiro Wilk que 
fue de 0,181 el cual fue mayor que 0.05, aceptándose la hipótesis nula. Entonces 
se pasó a realizar la prueba de T-student. 
Tabla 31: Prueba de muestras relacionadas – No conformidades. 
Prueba de muestras relacionadas 
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2,14711 ,61982 5,23413 7,96254 10,64
6 
11 ,000 
Fuente: Elaboración propia 
En la tabla 30 nos detalló que al encontrarnos con el nivel de significancia de 0.000 
en la prueba T student para muestras relacionadas. Este valor fue menor que 0.05 
por lo tanto se pudo afirmar que se rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis 
alternativa, entonces se pudo concluir que la aplicación del ciclo de Deming 




A partir de los hallazgos encontrados en las hipótesis específicas que su nivel de 
significancia para los incidentes fue de 0,00 y para las no conformidades fue 0,00 
estas son menores que 0,05. Entonces con estos resultados se acepta la hipótesis 
general que determina que la aplicación ciclo Deming con su efecto, mejora el 
SGSST en la fabricación de estructuras metálicas en Multiservicios Generales DEB 
EIRL, Callao, 2021. 
Estos resultados guardan relación con lo que sostienen Silva (2017) en el cual su 
investigación fue, aplicación del ciclo Deming para mejorar el sistema de gestión de 
seguridad y salud ocupacional de CEA SAC, Lima, 2017 en donde sus hipótesis 
específicas detallaron la reducción de los incidentes y enfermedades ocupacionales 
en donde sus niveles de significancia fueron menores que 0,05 dando con este 
resultado se pudo aceptar la hipótesis general de su investigación. Esto concuerda 
con Cañedo (2017) quien nos dice que esta metodología nos ayuda a solucionar 
los problemas en los resultados de las actividades de una organización con el fin 
de lograr una mejora continua. Asimismo, Núñez y Gutiérrez (2019) dicen que el 
ciclo Deming es un eje muy importante para las empresas ya que buscan atacar los 
resultados desfavorables que no contribuyen con la mejora continua. 
En el contexto mencionado líneas atrás corroboramos que la aplicación del ciclo 
Deming tuvo resultados positivos en la empresa reduciendo el índice de incidente 
y no conformidades estas enfocado en la seguridad y salud del trabajador, debido 
que antes de la mejora el sistema de gestión de seguridad y salud en el trabajo no 
traía beneficios en el área de fabricación de estructuras metálicas ya que el sistema 
de gestión solo se aplicaba en las operaciones de las empresas clientes mas no a 
la propia empresa. 
85 
Hipótesis específica 1 
Con relación a la primera hipótesis específica se dio a conocer los resultados 
obtenidos del antes y después de la metodología sobre el efecto que tuvo en la 
primera dimensión de los incidentes, ya que se observó un promedio inicial de los 
incidentes en 1.04% en un total de 384 horas hombre expuestas en 12 semanas 
después de la mejora este disminuyó a 0.35% obteniendo como resultado un 
promedio de reducción 0,69% en un total de 384 horas hombre expuestas en un 
periodo de 12 semanas, gracias a la prueba T student se pudo rechazar la hipótesis 
nula y se acepta la hipótesis alternativa planteada que la aplicación ciclo Deming 
con su efecto disminuye los incidentes en la fabricación de estructuras metálicas 
en Multiservicios Generales DEB EIRL, Callao, 2021. 
Estos resultados guardan relación con lo que sostiene Machuca (2017) el cual su 
investigación fue aplicación de un sistema de seguridad y salud en el trabajo 
basada en la norma OHSAS 18001 para disminuir los accidentes e incidentes de 
trabajo de la empresa J&W CIA Callao Perú, como se conoce que la norma OHSAS 
18001 está relacionada a la metodología PHVA esto llega a causar un impacto en 
los resultados de la investigación sobre los índices de incidentes que antes era de 
0.72 y después pasó una reducción a 0295 en una periodo de 6 meses y aplicando 
la prueba de T student verificó su significancia de 0.004 por lo consiguiente según 
la regla de decisión fue menor a 0,05 esto quiso demostrar que se acepta su 
hipótesis alternativa, concluyendo a la vez que la aplicación de la norma OHSAS 
18001 redujo el índice de incidentes. En referencia a los mencionados Contreras y 
Cienfuegos (2019) afirman que el PHVA es un proceso iterativo utilizado por las 
organizaciones para lograr la mejora continua y este puede aplicarse a un sistema 
de gestión y a cada uno de sus elementos individuales. 
De esta manera afirmamos según los resultados mostrados líneas arriba que la 
aplicación ciclo Deming disminuye los incidentes en una organización obteniendo 
cada vez procesos seguros y saludables para el trabajador. 
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Hipótesis específica 2 
Los resultados contrastados para la segunda hipótesis de las no conformidades 
fueron positivos según el análisis estadístico correspondientes a una prueba 
paramétrica de T student que arrojó un valor de 0,00 este es menor que 0,05 y da 
a entender que tiene un efecto positivo en la reducción de las no conformidades 
lográndose una disminución promedio total de 6.60% en 48 horas laborales en un 
periodo de 12 semanas ya que en el pre test se obtuvo un promedio inicial de 9.03% 
y el post test un promedio final de 2.43%, evidenciando así la mejora en la reducción 
de las no conformidades en el área. 
La metodología aplicada en este estudio ciclo Deming tiene varias fortalezas ya que 
permite resolver problemas a base de una mejora continua en función de una 
estrategia, esto nos ayuda a eliminar los problemas repetitivos, aumento de la 
rentabilidad y reducción de los riesgos con unos resultados visibles. Además, nos 
ayuda a una mejora integral de la competitividad, gestión óptima de la calidad, 
reducción de los incidentes, no conformidades y a la vez aumentando la eficiencia 
y eficacia de los objetivos de la organización. En referencia a los mencionados 
Contreras y Cienfuegos (2019) afirman que la diferencia a una no conformidad de 
un incidente es su origen. La primera debe tener su origen en desviaciones o 
incumplimiento de un requisito de la norma o del sistema de gestión de SST. Los 
incidentes están relacionados con lesiones o deterioro de la salud, o con su 
posibilidad. Pero la metodología PHVA para abordarlos es la misma. 
Las debilidades del uso de esta metodología son que no permiten una resolución 
rápida a problema que se requieran de mucha urgencia, como también hacer 
inversiones importantes y en vista que los gerentes de pequeñas empresas son 
muy conservadores, es por eso que el mejoramiento continuo se hace un proceso 
muy largo, tomar en cuenta que cuando el mejoramiento solo se concentra en un 
área específica de la organización, se pierde la perspectiva de la interdependencia 
que existe entre todos los miembros de la empresa. 
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VI. CONCLUSIONES
Con referencia a los resultados alcanzados del pre test y post test de la aplicación 
de la metodología ciclo Deming se concluye con los siguientes. 
1. En esta tesis se determinó como la aplicación del ciclo Deming con su efecto
mejoró el SGSST en la fabricación de estructuras metálicas en Multiservicios
Generales DEB EIRL, Callao, 2021, porque se implementó un plan de acción
de gestión en relación a los incidentes y no conformidades encontradas en
el área.
2. En esta tesis se Comprobó como el ciclo Deming con su efecto disminuye
los incidentes en Multiservicios Generales DEB EIRL, Callao, 2021. Esto se
logró atacando el índice de los cuasi accidentes presentado en la tabla N°
dando como resultado inicial de 1.04% y un resultado final de 0.35%, dando
un promedio de mejora en su reducción de 0.69% en un total de 384 horas
hombre expuestas en un periodo de 12 semanas, en la figura N° se evidencia
el comportamiento de la disminución.
3. En esta tesis se demostró como el ciclo Deming con su efecto disminuye las
no conformidades en Multiservicios Generales DEB EIRL, Callao, 2021. Esto
se logró atacando las no conformidades detectadas en el taller a base de los
documentos de gestión de SST de la empresa, en la tabla N° nos detalla la
evidencia de mejora de su reducción que pasó de un inicial de 9.03% a un
final de 2.43%, dando un promedio total de mejora en su disminución de
6.60% en 48 horas laborales en un periodo de 12 semanas, en la figura N°
se evidencia el comportamiento que tuve la mejora en su reducción.
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VII. RECOMENDACIONES
En base a lo fundamentado en esta investigación con función a sus resultados 
obtenidos se brindarán algunas recomendaciones con el fin a que estas puedan 
servir como ejemplo para nuevas investigaciones que buscan la mejora continua 
en el sistema de gestión de seguridad y salud en el trabajo priorizando la reducción 
de los incidentes y no conformidades en las organizaciones con el objetivo de 
implementar en los trabajadores una cultura en prevención. 
 Para las empresas que en sus actividades realizan trabajos de alto riesgo es
de mucha importancia hacer un planteamiento de los posibles controles de
reducción de sus riesgos, con la finalidad de que estos no se materialicen y
no puedan ocasionar pérdidas humanas o daños materiales.
 También va dirigida a toda organización que estén presentando una serie de
no conformidades, no solo en sus auditorías internas o externas si no
también es las observaciones o inspecciones del área de trabajo acerca de
las documentaciones del SGSST plasmados por la empresa con la finalidad
de buscar una mejora en la seguridad en sus actividades. Estas no
conformidades deben ser reportadas y registradas para tomar las posibles
correcciones inmediatas necesarias para corregirlas, pero no solo eso sino
además buscar la causa raíz de una no conformidad, es decir realizar una
buena investigación para sus acciones correctivas del caso con finalidad a
que estas no vuelvan a suceder.
 Se recomienda mucho esta metodología del ciclo Deming ya que ayuda a
identificar los peligros y riesgos en una organización y plasmando las
posibles medidas de control del caso aplicando siempre un nivel de jerarquía
según los controles detallado en la norma ISO 45001 así llevar un control
más ordenado y bien clasificado.
 La aplicación del ciclo Deming ayudará a gestionar bien el sistema de gestión
de seguridad y salud en el trabajo porque ayuda a resolver problemas





actividades de las organizaciones realizando un seguimiento constante, 
elegir el personal capacitado y con perspectiva de crecimiento y sobre todo 
buscando la concientización de todos los trabajadores para realizar procesos 
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Anexo 01: Matriz de operacionalización de variables 
Fuente: Elaboración propia
VARIABLES DEFINICIÓN CONCEPTUAL DEFINICIÓN OPERACIONAL   DIMENSIONES INDICADORES ESCALA DE 
MEDICIÓN 
 INDEPENDIENTE: 
Aplicación ciclo Deming 
“El PHVA es un proceso iterativo 
utilizado por las organizaciones 
para lograr la mejora continua” 
(CONTRERAS MALAVÉ, 
CIENFUEGOS GAYO, 2019, p.28). 
El ciclo Deming (PHVA) es una estrategia 
basada en la mejora continua en los 
sistemas de gestión y se mide a través de 
sus 4 etapas donde cada uno de los pasos 
alimenta al siguiente y de manera sucesiva.  
Planificar 
Indicador de actividades planificadas 




Indicador de actividades Realizadas 
IH = n° actividades realizadas según lo planificado Razón 
Verificar 
Indicador de cumplimiento del plan de acción 
ICP = (Actividades ejecutadas / actividades programadas) * 100 
Indicador de Cobertura 
IC= Personas asistentes / Personas programadas) *100 
Indicador de cumplimiento de Inspecciones 
ICI = (inspecciones ejecutadas / inspecciones planificadas) * 100 
Razón 
Actuar 
Indicador de acciones necesarias 
IC = (n.º de acciones necesarias / n° de inspecciones no 
conforme) * 100 
Razón 
DEPENDIENTE 
Sistema de gestión de 
seguridad y salud en el 
trabajo 
“El objetivo y los resultados 
previstos del sistema de gestión de 
SST son prevenir lesiones y 
deterioro de la salud relacionados 
con el trabajo a los trabajadores y 
proporcionar lugares de trabajo 
seguros y saludables” 
(CONTRERAS MALAVÉ, 
CIENFUEGOS GAYO, 2019, p.25). 
La organización debe de establecer, 
implementar y mantener procesos, 
incluyendo informar, investigar y tomar 
acciones para determinar y gestionar los 
incicentes y las no conformidades. 
(CONTRERAS y CIENFUEGOS, 2019 p. 
274) 
Incidentes 
Indicador de Incidentes 
ICA = (n° incidentes reportados / n° total de horas hombre 




Indicador de no conformidades 
INC = (n° de no conformidades reportadas / n° de horas 










Título: Aplicación ciclo Deming con su efecto de mejora en el SGSST en la fabricación de estructuras metálicas en Multiservicios Generales DEB EIRL, Callao, 2021. 
PROBLEMA GENERAL OBJETIVO GENERAL HIPÓTESIS PRINCIPAL VARIABLES METODOLOGÍA 
¿Cómo la aplicación del ciclo Deming 
y su efecto mejora el SGSST en la 
fabricación de estructuras metálicas 
en Multiservicios Generales DEB 
EIRL, Callao, 2021? 
Determinar como la aplicación del ciclo Deming 
y su efecto mejora el SGSST en la fabricación 
de estructuras metálicas en Multiservicios 
Generales DEB EIRL, Callao, 2021. 
La aplicación del ciclo Deming y su efecto 
mejorará el SGSST en la fabricación de 
estructuras metálicas en Multiservicios 















Sistema de Gestión de Seguridad y 
salud en el trabajo 
Tipo de Investigación: 
 
Investigación cuantitativa porque uso de 
registros de datos numéricos.  
 
Diseño de investigación: 
 
experimental, de tipo pre-experimental y 
transversal 
 
Nivel de investigación: 
 








n = 12 semanas 
 




Instrumentos de recolección: 
 
Registro de inspección de SST 
Registro  de  incidentes 
PROBLEMA ESPECÍFICO OBJETIVOS ESPECÍFICOS HIPÓTESIS ESPECÍFICAS 
 
¿De qué modo el ciclo Deming y su 
efecto disminuye el índice de 
incidentes en Multiservicios 
Generales DEB EIRL, Callao, 2021? 
 
 
¿De qué manera el ciclo Deming y su 
efecto disminuye el índice de las no 
conformidades en Multiservicios 
Generales DEB EIRL, Callao, 2021? 
 
 
Comprobar como el ciclo Deming y su efecto 
disminuye el índice de incidentes en 




Demostrar como el ciclo Deming y su efecto 
disminuye el índice de las no conformidades en 




La aplicación ciclo Deming y su efecto 
comprobara la reducción del índice de 
incidentes en Multiservicios Generales 
DEB EIRL, Callao, 2021. 
 
La aplicación ciclo Deming y su efecto 
comprobara la reducción del índice de las 
no conformidades en Multiservicios 






Anexo 03: Registro de no conformidades en el taller 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Codigo Fecha Responsable Lista de No conformidades (Taller) Corrección
NC/ - 18/001 2/12/2020 Manuel Jarez
Se evidencia que los trabajadores en su actividad de esmerilado y soldadura no utilizan los 
biombos de seguridad según esta detallado en su procedimiento de trabajo en caliente  
Se realiza la orden de fabricación de 2 biombos de seguridad para la 
prevencion de riesgos de los trabajos en caliente
NC/ - 18/002 2/12/2020 Manuel Jarez
Se evidencia que los trabajadores no cuentan con los EPP especificos según esta detallado en 
su procedimiento de trabajo en caliente.
Se realiza la compra de todos los EPP faltantes correspondiente en el 
taller
NC/ - 18/003 3/12/2020 Manuel Jarez
Se evidencia que los operarios no utilizan el arnes de seguridad en la actividad de carga y 
descarga de los materiales en los anaqueles según esta detallado en su procedimiento de 
trabajo en altura.
Se realizara la orden de compra de 2 arneses de seguridad solo para el uso 
de las actividades en el taller
NC/ - 18/004 3/12/2020 Manuel Jarez
Se evidencia que los operarios no utilizan los conectores adecuados para las actividades de 
soldadura y esmerilado según esta detallado en su procedimiento de trabajo en caliente
Se realiza la orden de compra de 8 conectores industriales para las 
actividades en el taller  
NC/ - 18/005 4/12/2020 Manuel Jarez
Se evidencia que las amoladores no cuentas con las guardas de seguridad según esta 
estipulada en su procedimiento seguro de trabajo en caliente.
Se realizan la orden de compra de 5 guardas de seguridad para cinco 
amoladoras para las actividades en el taller
NC/ - 18/006 7/12/2020 Manuel Jarez
Se evidencia que en el área de trabajo no se encuentra un extintor para los casos de 
emergencia según esta detallado en el procedimiento de trabajo y plan de emergencia 
Se realiza la orden de compra de 2 extintores PQS para las actividades en 
el taller
NC/ - 18/007 8/12/2020
Manuel Jarez / Diego 
Caspa
Se evidencia que el encargado del área no esta realizando las inspecciones mensuales de las 
herramientas manuales según el procedimiento de inspecciones.
Se le asigna a Diego Caspa a realizar el formato de inspección de 
herramientas manuales en el taller para su ejecución a partir del 
10/12/2020, responsable de la inspección manuel jarez
NC/ - 18/008 9/12/2020 Manuel Jarez
Se evidencia que en el lugar de trabajo no se encontra el botiquin de primeros auxilios según 
esta detallado en el procedimiento del plan de emergencia
Se realiza la orden de compra de un botiquin equipados según lo minimo 
estipulado en la norma G 050 para el taller
NC/ - 18/009 10/12/2020
Manuel Jarez / Diego 
Caspa
Se evidencia que la matriz IPERC no se encuentra actualizada ni ubicada en el lugar de trabajo 
según esta detallado en D.S N° 005-2012-TR.
Se le asigna al prevencionista a realizar la actualización del IPERC y 
coordinar con el encargado del área para su colocación en el taller.
NC/ - 18/010 14/12/2020 Manuel Jarez
Se evidencia que no hay un responsable en el taller para realizar las charlas semanales de 
seguridad y salud en el trabajo detallado en el plan anual de la empresa. 
Se le asigna al encargado del taller a realizar las charlas de SST de 5 
minutos todos los lunes
NC/ - 18/011 15/12/2020 Manuel Jarez
Se evidencia que en el taller no se estan realizando las inspecciones del equipo de oxi-
acetileno según esta detallado en el procedimiento de inspecciones de SST
Se le asigna a Diego Caspa a realizar el formato de inspección diaria de oxi-
acetileno  en el taller para su ejecución a partir del 17/12/2020, 
responsable de la inspección diaria manuel jarez
NC/ - 18/012 16/12/2020 Manuel Jarez
Se evidencio que el personal administratiuvo solo atiende las correcciones mas no las acciones 
correctivas de los incidentes y  las no conformidades según esta estipulado en el 
procedimiento de acciones correctivas 
Se le asigna a Diego Caspa como responsable de la creación y ejecución 
del formato de acciones correctivas de las no conformidades en SST
NC/ - 18/013 17/12/2020 Manuel Jarez
Se evidencia que en el taller no se estan realizando las inspecciones de SST según esta 
estipulado en el procedimiento de inspecciones.
Se le asigna a Diego Caspa responsable de las creaciones de los formatos 
de inspecciones en el taller y a Manuel Jarez a realizar dichas 





Anexo 04: Registro de incidentes (cuasi accidente) 
Nº REGISTRO: REGISTRO DE INCIDENTES PELIGROSOS E INCIDENTES 
DATOS DEL EMPLEADOR PRINCIPAL: 
Razón Social RUC Domicilio Actividad Económica N° Trabajadores en el Centro de Trabajo 
          
Completar sólo si contrata servicios de intermediación o tercerización: 
DATOS DEL EMPLEADOR DE INTERMEDIACIÓN, TERCERIZACIÓN, CONTRATISTA, SUBCONTRATISTA, OTROS: 
Razón Social RUC Domicilio Actividad Económica N° Trabajadores en el Centro de Trabajo 
          
DATOS DEL TRABAJADOR (A): 
Completar sólo en caso que el incidente afecte a trabajador(es). 
Apellidos y Nombre del Trabajador Nº DNI/CE Edad 
      
Área Puesto de Trabajo Antigüedad en el Empleo 
Sexo 
F/M 
Turno D/T/N Tipo de Contrato 
Tiempo de Experiencia en el Puesto 
de Trabajo 
N° Horas Trabajaddas en la Jornada Laboral 
 (Antes del suceso) 
                
INVESTIGACIÓN DEL INCIDENTE PELIGROSO O INCIDENTE 
Marcar con (X) Si es Incidente Peligroso o Incidente 
Incidente Peligroso   Incidente   
Nº Trabajadores Potencialmente Afectados   
Detallar Tipo de Atención en Primeros Auxilios (de ser el caso) 
  Nº Pobladores Potencialmente Afectados   
Fecha y Hora en que ocurrió el Incidente Peligroso o Incidente Fecha de inicio de la Investigación Lugar Exacto donde ocurrió el hecho 
Día Mes Año Hora Día Mes Año   
                









Descripción de la Medida Correctiva a Implementarse para eliminar la causa y prevenir la recurrencia Responsable 
Fecha de Ejecución 
Completar en la fecha de ejecución 
propuesta, el ESTADO de la implementación 
de la medida correctiva (realizada, pendiente, 
en ejecución) 
Día Mes Año 
1.-           
2.-           
Hoja3B3           
RESPONSABLES DEL REGISTRO Y DE LA INVESTIGACIÓN 









Fuente: La empresa 
Anexo 05: FORMATO - MATRIZ IPERC 




































Gerente de operaciones 
Prevencioncita 
Contador Consultora SGSST 




Anexo 07: Formato de identificación de faltas 










Fuente: Elaboración propia. 
Anexo 09: Formato de inspección de taller post test. 





Anexo 10: Solicitud emita a la empresa para realizar el desarrollo del proyecto de 
investigación.  
 
Anexo 11: Carta de autorización para realizar el desarrollo del proyecto de 
investigación. 
